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©Schi mit einem insbesondere in eine Schale integrierten Obergurt 

© Die Erfindung betrifft einen Schi (1) mit einem insbeson- 
dere in eine Schale (2) integrierten Obergurt (3). die einen 
etwa U-fdrmigen Querschnitt aufweist. Die Basis der Schale 
(2) bildet die Oberflache (10) und deren Schenkel die 
Seitenwangen (11). Ein Untergurt (4), der auf von der Basis 
abgewendeten Stirnendbereichen der Schenkel aufliegt, 
bildet gemeinsam mit der Schale einen inneren Hohlraum, in 
dem ein Schikern (6) angeordnet ist, dessen Ober- und 
Unterseite (27. 26) dem Ober- bzw. Untergurt (3, 4) zuge- 
wandt ist. Seitenwande (36, 37) des Schikerns (6) sind 
distanziert von den Schenkeln der Schale (2) angeordnet 
und verlaufen senkrecht Oder geneigt dazu in Schilangsrich- 
tung. Ein zwischen diesen verbleibender Zwischenraum (34, 
35) ist mit einem Kunststoff (33), insbesondere einem 
Kunststoffschaum, ausgegossen bzw. ausgeschaumt und 
verbindet die Ober- und Unterseite (27, 26) des Schikerns (6) 
mit dem Ober- und dem Untergurt (3, 4). Die Oberseite (27) 
' und bzw. oder die Unterseite (26) des Schikerns (6) ist uber 
den die Zwischenraume (34. 35) ausfullenden Kunststoff mit 
dem Ober- und bzw. oder Untergurt (3, 4) kraftschlussig 
verbunden. Der Kunststoff ist bevorzugt durch einen Elasto- 
merschaum gebildet. Der Schikern (6) und der Ober- bzw. 
Untergurt (3, 4) sind mit uber die Ober- bzw. die Unterseite 
(27. 26) des Schikerns (6) verteilt angeordneten Stutzele- 
menten (28) zur Bildung von in Langsrichtung und bzw. oder 
quer dazu verlaufenden Ausnehmungen, z. B. Langs- und 
bzw. ... 
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Die Erfindung betrifft einen Schi, wie er im Oberbe- 
griff des Patentanspruches 1 beschrieben ist 

Es ist aus der DE-AMI 06 911 der gleichen Anmelde- 
rin bekannt, einen Schi mit einem Ober- und einem Un- 
tergurt herzustelleit Ein zwischen diesen angeordneter 
Kern ist mit den ihm zugewandten Lagen des Ober- und 
Untergurtes Ober eine Kleberschicht verbunden, die 
durch den gleichen Kunststoff, insbesondere Kunststoff- 
schaum, gebildet ist wie die dem Kern beidseits vorge- 
ordneten Seitenwangen. Die Oberfl&chen des Kerns 
bzw. die diesen zugewandten Oberseiten des Ober- bzw. 
Untergurtes sind mit Kavernen zur Aufnahme des die 
Kleberschicht bildenden Kunststoffschaumes versehen. 
Durch eine derartige Ausbildung wird eine kostengun- 
stige Herstellung eines Schis erreicht, jedoch kann es 
bei extremen Beanspruchungen, bedingt durch die ela- 
stischen Eigenschaften des gleichzeitig die Seitenwan- 
gen bildenden Kunststoffschaums, zu vorzeitiger Zer- 
stdrung der Seitenwangen kommen. 

Weiters ist aus der DE-A1-20 33 845 bekannt, einen 
Schi mit einer Schale mit einem in etwa U-f6rmigen 
Querschnitt herzustellen, auf dessen Schenkel zum Ab- 
schluB eines inneren Hohlraums eine eine parallele Ebe- 
ne mit dem Laufflachenbelag bildende Platte angeord- 
net ist Die Zwischenraume zwischen einem in den inne- 
ren Hohlraum eingesetzten Kern und insbesondere den 
Schenkeln der U-formigen Schale sind mit einem Kunst- 
stoff, insbesondere einem Kunststoffschaum, ausgefiillt 
Zur einwandfreien Herstellung der Auflenflachen des 
Schis sind hohe Anforderungen fur die Formen zur Her- 
stellung der Seitenwangen notwendig. 

Aus der US-A-5 000 475 ist weiters bekannt, bei ei- 
nem aus einer Schale und einer die Laufflache bildenden 
Abdeckplatte bestehenden Schi in dessen innerem 
Hohlraum einen Kern einzusetzen und die Zwischen- 
raume zwischen dem Kern und insbesondere den 
Schenkein der einen U-formigen Querschnitt aufwei- 
senden Schale mit einem elastisch verformbaren, insbe- 
sondere dampfenden Kunststoff, auszufulleit Nachteilig 
ist bei dieser bekannten Ausbildung eines Schis, daB die 
Verbindungsmaterialien zwischen den Oberflachen des 
Kerns und der Basis der Schale bzw. dem Laufflachen- 
belag oder Untergurt unabh&ngig von der Herstellung 
bzw. Ausfiiilung der Zwischenraume hergestellt werden 
mussen. Dadurch ergeben sich unterschiedliche Verbin- 
dungseigenschaften, die zu inneren Spannungen im Schi 
fiihren bzw. eine Delamination desselben begunstigen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, einen Schi zu schaffen, der stark beanspruchba- 
re Seitenwangen aufweist, jedoch eine ausreichende 
Dampfung der im Bereich der Seitenkanten auf den Schi 
einwirkenden Schlage ermoglicht Darfiberhinaus soil 
die Schale mit einem integrierten Obergurt eine einfa- 
che Weiterverarbeitung und eine gute MaBhaltigkeit 
aufweisen. 

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die Merkmale 
im Kennzeichenteil des Patentanspruches 1 gelost 
Durch die Verwendung eines einheitlichen Verbin- 
dungsmaterials zwischen dem Kern und der Schale bzw. 
dem Untergurt oder Laufflachenbelag wird bei den un- 
terschiedlichen Beanspruchungen eine gleichmaBige 
Verformung, gegebenenfalls unter gleichzeitiger Damp- 
fung der Verformungsbewegung, erreicht Dies begiin- 
stigt den Aufbau eines spannungsneutraien Schis und 
erm6glicht es, bei der Herstellung mit einer geringeren 
Temperaturbelastung der einzelnen Bauteile des Schis 
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das Auslangen zu finden. 

Vorteilhaft ist die weitere Ausbildung nach Patentan- 
spruch 2, wodurch ohne zusatzliche Einlageteile eine 
kraftschlQssige Verbindung Ober den eingebrachten 
Kunststoff zwischen der Schale und der Fahrkante er- 
reicht wird 

Eine andere Ausfuhrungsvariante beschreibt Patent- 
anspruch 3. wodurch die Steifigkeit des Schis im Fahr- 
kantenbereich auf einfache Weise verandert werden 
kann, da bei einer Lage der Begrenzenden auBerhalb 
der AuBenflache der Fahrkante bei entsprechend elasti- 
scher Einsteilung des den Zwischenraum ausfullenden 
Xunststoffes ein StoBabsorber bzw. Schwingungsdamp- 
fer ohne zusatzlichen Einlageteile bzw. Bauteile ge- 
schaffen wird. 

Durch eine Ausgestaltung gemaB Patentanspruch 4 
wird unter Ausnutzung des Zwischenraums zur Verbin- 
dung der Schale und des Schikerns ohne Anderung im 
Gesamtaufbau des Schis eine Veranderung der Damp- 
fungseigenschaften desselben erreicht 

Bei der Ausfuhrungsform nach Patentanspruch 5 ist 
es vorteilhaft daB nur durch die Veranderung des Zwi- 
schenraums eine hdhere Flexibilitat der SchiauBenkante 
erreicht wird, die Fahrfehler des Benutzers eines derar- 
tigen Schis besser ausgleicht, wahrend auf der Innen- 
kante des Schis, also jener Fahrkante, die dem anderen 
Schi zugewandt ist, eine hohe Steifigkeit und damit eine 
bessere Fanning des Schis erreicht werden kann. 

Bei der Weiterbildung nach Patentanspruch 6 kann 
mit Vorteil erreicht werden, daB auch die uber die Lan- 
ge des Schis unterschiedlichen Elastizitatseigenschaften 
nur durch eine Veranderung des Zwischenraums mflg- 
Iich sind und somit der Aufbau eines erfindungsgema- 
Ben Schis vereinfacht werden kann. 

Durch die Veranderung der Querschnittsflachen der 
Zwischenraume gemaB Patentanspruch 7 kann eine zu- 
nehmende Elastizitat in Richtung der Schispitze und des 
Schiendes, also beispielsweise eine weichere Schaufel 
des Schis einfacher hergestellt werden. 

Vorteilhaft ist weiters die Ausgestaltung nach Patent- 
anspruch 8, da dadurch fur Schier mit unterschiedlichen 
Einsatzbereichen und unterschiedlichen Flexibilitatsei- 
genschaften nur unterschiedlich ausgebildete Kerne 
vorratig gehalten werden mussen, wahrend die ubrigen 
Schibauteile unverandert verwendet werden konnen. 

Die Weiterbildung nach Patentanspruch 9 ermoglicht 
eine hohe Festigkeit des Schis im Bindungsmontagebe- 
reich und damit eine hohe AusreiBfestigkeit der Schibin- 
dung. 

Vorteilhaft ist bei der Ausfuhrungsform nach Patent- 
anspruch 10, daB Ober die gesamte Dicke des Schis ein 
gleichmaBiges, elastisches Verformungsverhalten im 
Bereich der Seitenwangen erzielt wird. 

Die Ausgestaltung nach Patentanspruch 11 ermog- 
licht eine starkere elastische Dampfung im Nahbereich 
der Fahrkante, ohne daB dadurch die Verwendungsstei- 
figkeit des Schis leidet 

Starker belastbare Zwischenraumbereiche werden 
durch eine Ausbildung des Schikerns gemaB Patentan- 
spruch 12 erreicht 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Patent- 
anspruch 13, da diese Erhdhungen bei der Herstellung 
der Schale durch eine entsprechende Formgebung in 
einem Arbeitsgang hergestellt werden kdnnen und kei- 
ne mechanische Bearbeitung des Schikerns erforderlich 
ist 

Durch die vorteilhafte Ausbildung nach Patentan- 
spruch 14 kann die Dicke der elastischen Kunststoff- 
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schicht rasch verandert und aamit einfach das Verfor 
mungsverhahen dcs Schis an unterschiedliche Bedurf- 
nisse angepaBt werden. 

Wird ein Schi gemaB Patentanspruch 15 ausgebildet, 
so konnen die vom Schi auf die Schibindung ausgeubten 
Schwingungen bzw. Schlage starker gedampft werden. 

Eine bevorzugte weitere Ausgestaltung nach Patent- 
anspruch 16 ermoglicht eine freischwimmende Aufhan- 
gung der Schibindung zumindest in zur Laufflache des 
Schis senkrechter Richtung bzw. bei entsprechender 
Ausgestaltung der GrdBe der Durchgangsldcher fur die 
Befesugungsmittel in der Decklage auch in alien Raum- 
richtungen erreicht wird 

Die Ausgestaltung nach Patentanspruch 17 erm6g- 
licht die Verstarkung der Dampfungswirkung bei frei 
schwimmend aufgehangter Schibindung. 

Durch die Ausbildung nach Patentanspruch 18 kann 
der maximale Schwing- bzw. Verstellweg der Montage- 
einlage an unterschiedliche Schitypen bzw. Einsatz- 
zwecke und vor allem an unterschiedliche Einsatztem- 
peraturen angepaBt werden. Durch Verwendung eines 
entsprechenden Gels aus Kunststoff ist es in bevorzug- 
ter Weiterbildung mdglich, in Abhangigkeit von der 
Verwendung des Schis die Dampfungseigenschaften zu 
verandern, da beispielsweise bei sehr starkem Schwin- 
gungs- und Verformungsanspruch des Schis und die da- 
durch bedingte Erwarmung des Gels eine hone re Elasti- 
zitat erreicht werden kann oder umgekehrt 

Vorteilhaf t ist eine weitere AusfOhrungsvariante nach 
Patentanspruch 19. Durch die Verwendung eines Zwei- 
komponenten- Materials konnen die physikalischen Ei- 
genschaften des verwendeten Kunststoffes sehr gut an 
die unterschiedlichen Anwendungsbedingungen ange- 
paBt werden. Oberdies ist eine exakte Reproduzierung 
der gewunschten Eigenschaften durch die Verwendung 
des Zweikomponenten-Materials aufgrund der Unab- 
hangigkeit der chemischen Reaktion von auBeren Ein- 
fliissen erzielbar. 

Als vorteilhaft hat sich auch die Ausfflhrungsform 
nach Patentanspruch 20 erwiesen, da durch die Dichte 
des Kunststoffes eine ausreichende Festigkeit in der 
Verbindung der einzelnen Lagen des Schiaufbaus und 
auch der Schale erreicht werden kann. 

Durch die vorteilhafte Ausgestaltung nach Patentan- 
spruch 21 wird es des weiteren auch moglich die der 
Verbindungsschicht zwischen den einzelnen Lagen des 
Schis und der Schale gleichzeitig eine weitere wichtige 
Funktion bei einem Schi, namlich die Dampfung von 
Schlagen und Verformungen, zuzuordnen. Weiters kann 
das Verbindungsmaterial den Einbau zusatzlicher 
Dampfungslagen verhindern und den Gesamtaufbau 
des Schis insgesamt vereinfachen. 

Stark beanspruchte Schier, insbesondere Rennschier 
kdnnen durch die Ausgestaltung nach Patentanspruch 
22 erreicht werden, da damit eine massive Verstarkung 
des Schis im Laufflachenbereich erzielt wird. 

Durch die Weiterbildung nach Patentanspruch 23 
kann die Verbindung auch der Fahrkanten Ober den den 
Zwischenraum fiilienden Kunststoff in einem Arbeits- 
gang erfolgen. 

Vorteilhaft ist auch die Weiterbildung nach Patentan- 
spruch 24, da dadurch filr die Decklage auch nach der 
Verformung nicht eigensteife Materialien eingesetzt 
werden kdnnen bzw. eine Beschadigung der vorgefer- 
tigten, verstarkten Decklagen wahrend der Lagerung 
vor der Fertigstellung der Schis verhindert ist Weiters 
ist es dadurch auch mdglich, die zum Einbringen des 
Kunststoffes for die Verbindung zwischen der Schale 
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und dem Schikern bzw. den ubrigen Teiien des Schis 
benotigten Hohlraume bei der Formgebung der Schale 
durch Ausformung von entsprechenden Stiitzelementen 
gleichzeitig herzustellen. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausgestaltung nach Patent- 
anspruch 25, da dadurch der Obergurt und die Schale in 
einem Arbeitsgang vorgefertigt werden konnen und da- 
mit weitere Arbeitsvorgange eingespart werden. 

Eine besonders giinstige, schwingungstechnische 
Ausbildung des Schis wird durch die Ausfuhrung nach 
Patentanspruch 26 erreicht, da dadurch sowohl ober- als 
auch unterhalb des Schikerns ein gleichartig aufgebau- 
ter Sandwichgurt gebildet wird, der einen leicht ver- 
formbaren Kern aus Materialien mit geringen Zugfe- 
stigkeiten aufweisen kann und dadurch in Verbindung 
mit den Decklagen hoher Zugfestigkeit mit einer gerin- 
gen Anzahl von Anlagen fur die Ausbildung eines massi- 
ven Ober- bzw. Untergurtes das Auslangen gefunden 
werden kann. 

Eine bevorzugte Weiterbildung beschreibt auch Pa- 
tentanspruch 27, da durch die Anordnung der tragenden 
Sandwichelemente und der unmittelbar darauf angeord- 
neten Laufflachen- bzw. Oberflachenbelage ein Schi mit 
giinstigem Fahrverhalten erzielt wird, der fur einen gro- 
Ben Bereich von Benutzern mit unterschiedlichem Fahr- 
konnen geeignet ist 

Durch die Weiterbildung nach Patentanspruch 28 ist 
es m6glich, dem Schi gezielt im Untergurtbereich, also 
entgegen der Hauptbeanspruchungsrichtung infolge 
der Durchbiegungen zu verstarken. 

Die Aufgabe der Erfindung kann aber auch durch die 
Merkmale im Kennzeichenteil des Patentanspruches 29 
eigenstandig gelost werden. Der uberraschende Vorteil 
dieser Losung liegt darin, daB durch die Verwendung 
einer Verstarkungslage, bei der die Faden bzw. Fasern 
einander kreuzend und schrag zu einer Langsachse der 
Oberflache der Schale angeordnet sind, nicht nur in un- 
terschiedlichen Richtungen der Flache einer Verstar- 
kung, sondern eine raumliche Versteifung der Schale 
erzielt wird. Diese raumliche Versteifung bewirkt vor 
allem eine exakte Positionierung und Halterung der die 
Seitenwangen der Schier bildenden Schenkel und damit 
eine formstabile Ausbildung der Schale auch ohne den 
weiteren darin angeordneten Elementen, wie beispiels- 
weise dem Kern, sowie weiteren Zwischenlagen und dgl. 
Dies ermoglicht nun eine Lagerung der vorgefertigten 
Schalen mit hoher MaBhaltigkeit, insbesondere auch de- 
ren Stapelung ohne Verziehen. Dadurch wird der nach- 
folgende Bearbeitungsvorgang, namlich das Einbringen 
50 des Kerns sowie das Aufbringen weiterer Verstarkungs- 
lagen und des Laufflachenbelages vereinfacht, da Ver- 
spannungen beim Einlegen der Schale in ein Formwerk- 
zeug zur Weiterverarbeitung bzw. Endfertigung des 
Schis vermieden werden. Ein weiterer Vorteil liegt auch 
darin, daB durch die Ausgestaltung dieser Verstarkungs- 
lage auch die Torsionssteifigkeit des Schis nach dessen 
Fertigstellung vorteilhaft beeinfluBt und aufgrund der 
h&heren Torsionssteifigkeit eine bessere Fuhrung des 
Schis, insbesondere bei harten Schipisten, vor allem im 
Rennbetrieb bei einem Slalom verbessert wird. AuBer- 
dem wirken die schrag zur Langsachse des Schis verlau- 
fenden Faden bzw. Fasern bei der Durchbiegung des 
Schis in Belastungsrichtung in Art von Zugbandern. 
Diese leiten die Beanspruchungen in die die Seitenwan- 
gen bildenden Schenkel ein, die aufgrund ihres h6heren 
Widerstandsmoments die weitere Durchbiegung zu- 
satzlich dampfen. 
Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach den Patent- 
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ansprflchen 30 und 31, da 3TOi die raumliche Anord 
nung der Faden bzw. Fasern und/oder deren unter- 
schiedliche Zusammensetzung bzw. die Verwendung 
von aus unterschiedlichen Materialien hergestellten Fa- 
den bzw. Fasern eine einfache Anpassung des Verfor- 
mungswiderstandes der Schale fQr den Einsatz bei un- 
terschiedlichen Schiern erfolgen kana 

Nach einer anderen Ausbildung gemaB Patentan- 
spruch 32 ist es vorteilhaft daB das Verbindungsmateri- 
al zwischen der Schale und der Verstarkungslage in die 
Verstarkungslage intensiver eindringen bzw. die einzel- 
nen Fasern bzw. Faden vollflachig ummanteln kann, wo- 
durch eine hohe AusreiBfestigkeit bei einem geringen 
Raumgewicht erzielbar ist Dazu kommt, daB durch die 
Wirrlage der Fasern bzw. Faden in einem Vlies in alien 
beliebigen Raumrichtungen eine Versteifung erzielt 
wird 

Von Vorteil ist auch eine Ausgestaltung nach Patent- 
anspruch 33, da dadurch die Verfestigung der Schale in 
exakt vorher bestimmbaren Raumrichtungen mdglich 
ist Dadurch kann eine Anpassung der Verstarkungslage 
an die raumliche Form des Schis einfach erreicht wer- 
den. 

Durch die Ausbildung nach Patentanspruch 34 wird 
erreicht, daB in verschiedenen Abstfinden zum Schikern 
bzw. von der Oberfiache der Schale in unterschiedlichen 
Richtungen gerichtete Zug- bzw. Vorspannkrafte aus- 
geubt werden konnea 

Vorteilhaft ist bei einer Ausgestaltung nach Patentan- 
spruch 35, daB uber die gesamte Flache der Verstar- 
kungslage einheitliche Festigkeits- und Dehnungsver- 
haltnisse erhalten werden. 

GemaB einer Weiterbildung nach Patentanspruch 36 
wird eine einfache Anpassung der gewiinschten Deh- 
nungs- Biegungs- und Festigkeitseigenschaften durch 
die Wahl und Zusammensetzung der Verstarkungslage 
aus Fasern bzw. Faden unterschiedlichen Materials ein- 
fach ermoglicht 

Durch die Ausbildung nach Patentanspruch 37 wird 
eine gleichmaBige Aufteilung der durch die unterschied- 
lichen Materialien bei den Fasern und Faden erreichten 
Eigenschaften uber die gesamte Lange der Schale er- 
moglicht 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Patent- 
anspruch 38, da dadurch eine einheitliche Versteifung 
der Schale sowohl im Bereich der Oberfiache als auch 
der Seitenwangen der Schale erzielt wird. 

Es ist auch eine Ausfiihrungsvariante nach Patentan- 
spruch 39 moglich, wodurch neben den unterschiedli- 
chen Eigenschaften der Fasern bzw. Faden auch deren 
Einbettung in die Bindemittel aufgrund unterschiedli- 
cher Abstande zwischen den Fasern bzw. Faden in den 
Fadengruppen beeinfluBt werden kann. 

Eine ausreichende, hoch beanspruchbare innere Ver- 
festigung der Verstarkungslage wird durch die Ausge- 
staltung nach Patentanspruch 40 ermoglicht, da durch 
den Einsatz mit dem Verbindungsmittel beschichteter 
Fasern bzw. Faden der Manipulationsaufwand gering 
gehalten wird. 

Es ist auch eine Weiterbildung nach Patentanspruch 
41 moglich, wodurch aufgrund der Gestattung der Ver- 
starkungseinlagen unterschiedlich dicke Hohlraume zur 
Aufnahme von Verbindungs- bzw. Klebemittel in einfa- 
cher Weise geschaffen werden kdnnea Durch diese be- 
wuBt raumliche Verformung des Verlaufs der Fasern 
bzw. Faden wird eine bessere raumliche Steifigkeit der 
Verstarkungslage erzielt Dazu kommt, daB durch den 
Verlauf der dickeren Fasern bzw. Faden bzw. der Zug- 
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bander entsprechend gestaltete Hohlraume zur Aufnah- 
me von Verbindungsmitteln ausgebildet werden kon- 
nen. 

Die Erfindung umfaBt weiters auch ein Verfahren 
zum Herstellen eines Schis, wie es im Oberbegriff des 
Patentanspruches 42 beschrieben ist 

Dieses Verfahren ist durch die MaBnahmen im Kenn- 
zeichenteil des Patentanspruches 42 gekennzeichnet 
Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daB der Schi 
aus wenigen Einzelteilen zusammengesetzt werden 
kann und vor allem die Einzelteile, aus denen der Schi 
zusammengesetzt wird, in der bereits vorgefertigten 
.Schale positioniert werden konnea Nachdem alle Ein- 
zelteile eingeiegt sind, wird die den zu fertigenden Schi 
aufnehmende Form geschlossen und in den verbliebe- 
nen Hohlraumen der die Verbindung bewirkende 
Kunststoff eingebracht 

Vorteilhaft sind auch die weiteren MaBnahmen nach 
Patentanspruch 43, da dadurch ohne groBe Lagerhal- 
tung Schi mit unterschiedlichen Charakteristiken und 
Innenaufbauten hergestellt werden konnea 

Durch die Ausfuhrungsvariante nach Patentanspruch 
44 wird erreicht, daB Deckiagen mit geringen Eigenstei- 
figkeiten verwendet werden kSnnen, da diese nach der 
Formgebung der Schale durch die Verstarkungslage 
versteift und verfestigt werden konnea 

Andere vorteilhafte MaBnahmen beschreibt Patent- 
anspruch 45. Die Vorteile des bei unterschiedlichen 
Temperaturea zweimal eine Klebewirkung, ermogli- 
chenden Kunstharzes liegen darin, daB zusatzlich zur 
iibrigen Haftkraft des die Hohl- und Zwischenraume 
fullenden Kunststoffes durch die weitere Reaktion und 
zusatzliche Klebeeigenschaft der Verstarkungseinlage 
die Verbindungskraft bzw. Festigkeit zusatzlich erhaht 
werden kann. 

Eine weitere vorteilhafte MaBnahme beschreibt Pa- 
tentanspruch 46, wodurch die zusatzliche Klebewirkung 
ohne weitere Energieaufwendung nur durch die Reak- 
tionstemperatur des eingebrachten Kunststoffes ausge- 
lost wird 

Vorteilhaft ist auch die MaBnahme nach Patentan- 
spruch 47, die ermoglicht, daB die Klebeeigenschaften 
bei uber den Raumtemperaturen liegenden Temperatu- 
ren bewirkt werden, jedoch bei Raumtemperatur kein 
Anhaften bzw. keine Klebewirkung besteht. 

Vorteilhaft ist auch ein Vorgehen nach Patentan- 
spruch 48, da dadurch bei der Endverarbeitung bzw. bei 
der Endherstellung des Schis mit nur zwei Bauteilen das 
Auslangen gefunden werden kana Durch den unter- 
schiedlichen Aufbau der mit dem Schikern verbundenen 
Schichten sind dadurch in einfacher Weise unterschied- 
liche Schier herstellbar. Des weiteren ist vor der Endfer- 
tigung eine einfache Kontrolle der fur die Festigkeitsei- 
genschaften des Schis ausschlaggebenden Bauteile, wie 
des Schikerns und der benachbarten Lagen gegebea 

Die weiteren MaBnahmen nach Patentanspruch 49 
ermoglichen das einfache Herstellen einer gesamten 
Schikollektion, da nur mehr die fur unterschiedliche 
Schitypen und Schilangen bendtigten Schalen und Schi- 
kerne zusammengefugt werden miissea Dabei ist es 
moglich, eine Anzahl von fur die unterschiedlichen Ty- 
pen von Schiern verschieden ausgebildeten Schikernen 
vorratig zu halten und diese je nach Auftragseingang 
mit den das gewQnschte Design aufweisenden AuBen- 
schalen zu verbinden die ebenfalls vorgefertigt sein 
konnen, so daB eine Just-in-Time Produktion von 
Schiern unter Verwendung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens einfach erzielbar ist 
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Eine gesicherte, rascheTerbindung der einzelnen 
Bauteile des Schis wird durch die Vorgangsweisen im 
Patentanspruch 50 erreicht. 

Die weiteren MaBnahmen nach Patentanspruch 51 
und 52 ermOglichen eine schwingungsdampfende Ver- 
bindung der einzelnen Schichten des Schis bei gleichzei- 
tiger ausreichender Festigkeit der Verbindung, wodurch 
der Einbau von zusatzlichen, schwingungsdampfenden 
Lagen bzw. Teilen, insbesondere Gummimatten oder 
dgL, unterbleiben kaniL 

Durch die weitere vorteilhafte MaBnahme nach Pa* 
tentanspruch 53 wird gleichzeitig mit der Herstellung 
der Halbfertigteile zur Herstellung des gesaraten Schis 
ohne zusatzlichen Aufwand die Herstellung der fur die 
Hohlraume zur Verbindung der einzelnen Teile benfc- 
tigten StOtzelemente bewirkt, wobei durch ein derarti- 
ges Vorgehen in Abh&ngigkek von den jeweils verwen- 
deten PreBstempeln die GrdBe des Flachenteils, auf der 
sich die Decklage bzw. der Obergurt am Schikern ab- 
stutzen, festgelegt werden kann, wodurch auch die 
Schwingungsdampfungseigenschaften der Schier ein- 
fach an die unterschiedlichen Typen angepaBt werden 
konnen. 

Wird schlieBlich nach den MaBnahmen im Patentan- 
spruch 54 vorgegangen, so k6nnen auch die gewunsch- 
ten Vorformungen, insbesondere die Vorspannung des 
Schis einfach festgelegt und vorgefertigt werden. 

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in 
den Zeichnungen gezeigten Ausfiihrungsbeispiele naher 
erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen erfindungsgemaB ausgebildeten Schi in 
Seitenansicht, teilweise geschnitten; 

Fig. 2 den Schi nach Fig. 1 in groBerem MaBstab in 
Stirnansicht, geschnitten, gemaB den Linien II-II in 
Fig.l; 

Fig. 3 den Schi nach Fig. 1 und 2 in Draufsicht, ge- 
schnitten, gemaB den Linien IIMII in Fig. 2; 

Fig. 4 einen Obergangsbereich zwischen dem Unter- 
gurt und der Schale des Schis gemaB den Fig. 1 bis 3 in 
vergroBertem MaBstab und unproportional, gemaB 
dem Pfeil IV in Fig. 2; 

Fig. 5 eine andere Ausfuhrungsvariante eines erfin- 
dungsgemSBen Schis in Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 6 einen Schi nach Fig. 5 in Draufsicht, geschnit- 
ten, gemaB den Linien VI-VI in Fig. 5; 

Fig. 7 eine andere Weiterbildung eines erfindungsge- 
maBen Schis in Stirnansicht geschnitten; 

Fig. 8 den Schi nach Fig. 7 in Draufsicht, geschnitten, 
gemaB den Linien VIII-VIII in Fig. 7; 

Fig. 9 den Obergangsbereich zwischen dem Unter- 
gurt und der Schale in vergrdBertem, unproportionalem 
MaBstab, gemaB dem Pfeil IX in Fig. 7; 

Fig. 10 eine andere Ausfuhrungsvariante eines erfin- 
dungsgemaBen Schis, mit unterschiedlichen Ausbildun- 
gen des Obergangsbereiches zwischen der Schale und 
dem Untergurt im Bereich der einander gegenuberlie- 
genden Fahrkanten in Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 1 1 den Obergangsbereich zwischen dem Unter- 
gurt und der Schale in vergroBertem, unproportionalem 
MaBstab, gemaB dem Pfeil XI in Fig. 1 0; 

Fig. 12 den Obergangsbereich zwischen dem Unter- 
gurt und der Schale in vergroBertem, unproportionalem 
MaBstab gemaB dem Pfeil XII in Fig. 10; 

Fig. 13 einen erfindungsgemaBen Schi mit einer in 
vereinfachter, schematischer Form dargestellten Schib- 
indung in Seitenansicht: 

Fig. 14 den Schi gemaB Fig. 13 im Bereich der Schib- 
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indung, in Stirnansicht geschnitten, gemaB den Linien 
XIV-XIVinFig.13; 

Fig. 15 den Schi nach Fig. 13 in Stirnansicht, geschnit- 
ten, gemaB den Linien XV-XV; 

Fig. 16 den Schi nach Fig. 13 in Stirnansicht, geschnit- 
ten, gemaB den Linien XVI-XVI ; 

Fig. 17 den Schi nach Fig. 13 in Stirnansicht, gemaB 
den Linien XIV-XIV, jedoch mit einer geanderten Aus- 
bildung des Schikerns; 

Fig. 18 den Schi nach Fig. 1 in groBerem MaBstab in 
Stirnansicht, geschnitten und schematisch angedeuteter 
Herstellungsform; 

Fig. 19 einen Teil des Schis in Draufsicht, geschnitten, 
gemaB den Linien XIX-XIX in Fig. 18; 

Fig. 20 eine mehrlagige Ausfuhrungsform der Ver- 
starkungslage im Bereich der Schale in Stirnansicht, ge- 
schnitten; 

Fig. 21 eine Schichte der Verstarkungslage in Drauf- 
sicht, geschnitten, gemaB den Linien XXI-XXI in 
20 Fig. 20; 

Fig. 22 die andere Schichte der Verstarkungslage in 
Draufsicht, geschnitten, gemaB den Linien XXII-XXII 
in Fig. 20; 

Fig. 23 eine andere Ausfuhrungsform einer Verstar- 
kungslage in Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 24 eine weitere Ausbildung des erfindungsgema- 
Ben Schis mit zusatzlich im Obergurt und Untergurt 
zwischen den Verstarkungslagen angeordneten Zwi- 
schenlagen in Stirnansicht, geschnitten; 

Fig. 25 einen Teil der Verstarkungslage mit schema- 
tisch dargestellten Faden bzw. Fasern in Draufsicht; 

Fig. 26 eine andere Anordnung der Faden bzw. Fa- 
sern der Verstarkungslage in Draufsicht; 

Fig. 27 eine weitere Ausfuhrungsform fur die Anord- 
nung der Faden bzw. Fasern der Verstarkungslage in 
Draufsicht; 

Fig. 28 eine andere mogliche Anordnung der Faden 
bzw. Fasern der Verstarkungslage in Draufsicht; 

Fig. 29 eine weitere Ausfuhrungsvariante fur die in zu 
Fadengruppen angeordneten Faden bzw. Fasern eine 
Verstarkungslage. 

In Fig. 1 ist ein Schi 1 gezeigt, der aus einer Schale 2, 
einem Obergurt 3, einem Untergurt 4 und einem Lauf- 
flachenbelag 5 besteht Zwischen dem Obergurt 3 und 
dem Untergurt 4 ist ein Schikern 6 angeordnet Der 
Laufflachenbelag 5 ist im Bereich der Langsseitenkan- 
ten mit Fahrkanten 7 versehen. 

Die Schale 2 des Schis 1 erstreckt sich von einer Schi- 
spitze 8 zu einem Schiende 9 durchgehend und bildet 
eine Oberflache 10 und Seitenwangen 1 1. 

Wie besser aus den Fig. 2 bis 4 zu ersehen ist, besteht 
die Schale 2, die einen in etwa U-formigen Querschnitt 
aufweist, aus einer Decklage 12, auf der in Richtung des 
Schikerns 6 eine Verstarkungslage 13, z. B. ein Prepreg 
oder eine Matte aus Verstarkungsfasern aufgebracht ist 
Die Verbindung zwischen dieser Verstarkungslage 13 
und der Decklage 12 kann durch in die Verstarkungsla- 
ge 13 eingebrachte Verbindungsmittel erfolgen, die un- 
ter Druck und Temperatur ausreagieren. Es ist aber 
selbstverstandlich auch mogiich, die Verbindung der 
Verstarkungslage mit der Decklage 12 durch die Anord- 
nung einer zusatzlichen Kleberschicht herzustellen. Die 
Decklage 12 ist im Bereich einer Basis der U-profilfor- 
mig ausgebildeten Schale 2 mit einer weiteren Zwi- 
schenlage 14 verbunden, die wiederum iiber die bereits 
zuvor beschriebenen Verbindungsmoglichkeiten mit 
der Verstarkungslage 13 verbunden sein kann. Diese 
Zwischenlage 14 kann beispielsweise auch aus metalli- 
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belages 5 mit den Fahrkante!T7 die dann noch verblei 
benden Hohlraume mit dem Kunsistoff 33, insbesonde- 
re dem Kunststoffschaum aus einem Elastomer ausge- 
fOUt werden und dieser von seiner Viskositat so einge- 
steilt ist, daB er auch die engen Zwischenraume zwi- 
schen dem Schikern 6 und dem Ober- bzw. Untergurt 3, 
4 durchdringt, so daB eine innige Verbindung dieser 
Bauteile gleichzeitig mit der Ausfullung dieser Hohlrau- 
me bzw. Zwischenraume 34,35 entsteht 

Durch die Wahl der Elastizitatseigenschaften des 
Kunststoffes bzw. Kunststoffschaums, der zum AusfQl- 
ien des Hohlraums bzw. der Zwischenraume 34, 35 ver- 
wendet wird, konnen auch die Dampfungseigenschaf ten 
des Schis bei Verformungen desselben als naturlich 
auch die Dampfungseigenschaf t von auf den Schi 1 ein- 
wirkenden Schlage entsprechend vorherbestimmt wer- 
den. 

Dazu ist es auch moglich, das Verhaltnis zwischen den 
Flachen des Schikerns 6, in welchem dieser unter Zwi- 
schenschaltung des Kunststoffs 33 mit dem Obergurt 3 
bzw. dessen Zwischenlage 14 verbunden ist, und der 
Summe jener Stutzflachen, die sich aus einer Lange 41 
und Breite 42 der dem Obergurt 3 zugewandten Ober- 
flachen der Stiitzelemente 28 zusammensetzen, zu ver- 
andern. 

Je geringer der sich aus der Summe der Stutzflachen 
bedingt durch die Lange 41 und Breite 42 bzw. den 
Durchmesser der Stutzelemente 28 sich zusammenset- 
zende Flachenanteil gegenuber jenem Flachenanteil ist, 
uber welchen die Verbindung zwischen dem Schikern 6 
und dem Obergurt 3 unter Zwischenschaltung des 
Kunststoffes 33 erfolgt, um so hoher wird eine Damp- 
fungswirkung sowohl bei der Verformung des Schis 1 
als auch bei Schlageinwirkungen auf den Schi erreicht 

Durch die Ausbildung der die Seitenwangen 11 der 
Schale 2 bildenden Schenkel und deren dichtender An- 
lage an den Fahrkanten 7 wird weiters ermdglicht, daB 
nach dem Einbringen des Kunststoffes 33 in die Hohl- 
raume zwischen dem Schikern 6 und dem Ober- bzw. 
Untergurt 3, 4 und die Zwischenraume 34 und 35 durch 
einen Fras- oder Schleifvorgang der Vorsprung 17 auf 
die mit strichlierten Linien im rechten Teil der Zeich- 
nung nach Fig. 4 eingezeichneten Verlauf entfernt wer- 
den, so daB ein ebenflachiger Verlauf der Seitenwange 
1 1 mit einer vom Schikern 6 abgewandten AuBenflache 
43 der Fan rk ante 7 erreicht wird. 

Eine Begrenzende 44 fur die sich vom Zwischenraum 
34 bzw. 35 in Richtung der AuBenflachen 43 der Fahr- 
kanten 7 verjungenden Aufnahmekammern 45, 46 — 
Fig. 2 und 4 — wird in diesem Fall durch die an der 
Innenflache 19 der Schale 2 anliegende Anlagekante 39 
gebildet. Die Begrenzende 44 ist in Fig. 3 schematisch 
durch strichlierte Linien angedeutet und verlauft somit 
in einer die AuBenflache 43 aufnehmenden Ebene. 

In den Fig. 5 und 6 ist eine weitere Ausfuhrungsform 
eines erfindungsgemaBen Schis 1 gezeigt Die Verstar- 
kungslage 24 des Untergurtes 4 ist wiederum uber 
Stutzelemente 28 von der Unterseite 26 des Schikerns 6 
distanziert Andererseits ist sie uber Distanzhalter 25 in 
einem Abstand 47 vom Laufflachenbelag 5 gehalten. Die 
zwischen den Stutzelementen 28 gebildeten Vertiefun- 
gen 48 sind ebenso mit dem gleichen Kunststoff 33 ge- 
fullt wie die bereits anhand des Ausfuhrungsbeispieles 
in den Fig. 2 bis 4 beschriebenen Zwischenraume 34 und 
35. 

Der Abstand 47 zwischen der Verstarkungslage 24 
und dem Laufflachenbelag 5 sowie eine H6he 49 der 
Stutzelemente 28 kann dabei so gewahlt werden, daB 
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die Viskositat des verwendeten Kunststoffes 33 aus- 
reicht, um in diese Hohlraume einzudringen und diese 
zur Ganze zu fullen bzw. kann auch in Hinblick auf die 
gewunschten Dampfungseigenschaf ten bei Verformun- 
gen des Schis, insbesondere Durchbiegungen desselben 
bzw. beim Einwirken von Schlagen auf den Laufflachen- 
belag 5 Ober dieses MindestmaB hinaus vergroBert wer- 
den, um bessere Dampfungscharakteristiken zu erzie- 
len. 

Diese Konstruktion des erfindungsgemaBen Schis 1 
ermdglicht nunmehr das einzelne Einlegen des Schi- 
kerns 6, der Teile des Untergurtes 4 bzw. des Lauffla- 
chenbelages 5, wobei vorteilhafterweise der Lauffla- 
chenbelag 5 mit den Fahrkanten 7 zu einem Bauteil 
durch Verkleben bzw. EingieBen oder dgL verbunden 
sind. Vorteilhaft ist es dabei, daB uber eine den Zwi- 
schenraumen 34, 35 zu gewandte Oberflache 50 der 
Fahrkanten 7 vorragende Fortsatze 51 angeordnet sind 
Selbstverstandlich konnen die Fortsatze durch Ausklin- 
kungen aus den Fahrkanten 7 gebildet sein, die um 90 
Grad nach oben gebogen sind, wobei ein MaB 52 zwi- 
schen der AuBenflache 43 der Fahrkante 7 und der die- 
ser zugewandten Seitenwand des Fortsatzes 51 gleich 
oder groBer ist als eine Dicke 53 der Schale 2 im Bereich 
der Seitenwangen 11. Dies ermoglicht eine eindeutige 
Positionierung der Schenkel der U-formig profilierten 
Schale 2 und eine dichte Anlage der Vorspriinge 17 an 
der Anlagekante 39 der Fahrkante 7. Damit wird das 
Einlegen der Einzelteile zur Herstellung des erfindungs- 
gemaBen Schis erleichtert 

Wie insbesondere aus der Darstellung in Fig. 6 zu 
entnehmen ist, sind die Stutzelemente 28 durch Pyrami- 
den mit quadratischer Grundflache gebildet. Selbstver- 
standlich kann die Grundflache aber auch jede beliebige 
andere Form aufweisen und es kftnnen die Stiitzelemen- 
te 28 anstelle der Ausbildung als Pyramiden auch durch 
Pyramidenstumpfe gebildet sein. Die Ausbildung der 
Stutzelemente 28 als Pyramiden hat jedoch den Vorteil, 
daB der Flachenanteil, der eine starre Verbindung zwi- 
schen dem Schikern 6 und dem Obergurt 3 bzw. der 
Schale 2 darstelk nur ein Bruchteil der gesamten vom 
Kunststoff 33 gefiillten Obergangsflache zwischen dem 
Schikern 6 und der Schale 2 betragt. Dies vermindert die 
direkte Obertragung von Schlagen vom Laufflachenbe- 
lag 5 auf den Schi 1 und verbessert die Dampfungsei- 
genschaften des Schis, insbesondere bei hochfrequenten 
Schwingungen und starken Durchbiegungen in Rich- 
tung des Laufflachenbelages 5. Diese Dampfung, insbe- 
sondere bei Durchbiegung in Richtung des Laufflachen- 
belages 5 wird durch die Scherbewegung bzw. Relativ- 
bewegung zwischen dem Obergurt 3 und dem Schikern 
6 bzw. demselben und dem Untergurt 4 aufgrund der 
elastischen Eigenschaften des Kunststoffes 33 bewirkt 
Diese Dampfungseigenschaften kdnnen durch eine Ver- 
grSBerung der Hone 49 verbessert werden. 

Bei dieser Ausfuhrungsvariante ist es auch durch die 
Wahl der H6he 49 und der eventuellen Bildung von 
Pyramidenstumpfen anstelle von Pyramiden moglich, 
die direkte Verbindungsflache zwischen dem Schikern 6 
und dem Ober- bzw. Untergurt 3, 4 rasch an unter- 
schiedliche gewunschte Charakteristiken eines Schis an- 
zupassen. Wie aus dieser Darstellung weiters zu ersehen 
ist, ist ein Neigungswinkel 54 zwischen dem Lauffla- 
chenbelag 5 und einer Seitenwand 36 bzw. 37 groBer, 
z. B. 90 Grad, als der gleiche Neigungswinkel 55 zwi- 
schen den die Seitenwangen 11 bildenden Teilen der 
Schale 2 und dem Laufflachenbelag 5. 

Um die Flexibility bzw. die Dampfung von auf den 
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re Aluminium oder Stahlblech, oder durch ausreiBfeste 
Kunststoffe bzw. aus faserfdrmigen Verstarkungsmate- 
rialien gebildet sein. 

Die Schenkel der U-profilfdrmig geformten Schale 2 5 
bilden die Seitenwangen 11. Der Obergangsbereich zwi- 
schen der Oberfiache 10 und den Seitenwangen 11 kann 
abgerundet oder gegebenenfalls eckig sent Selbstver- 
standlich ist es auch m6glich, in diesen Obergangsbe- 
reich bei der Vorfertigung der Schale 2 aus der Deckla- 10 
ge 12 und der Verstarkungslage 13 gegebenenfalls 
gleichzeitig mit der Anordnung der Zwischenlage 14 in 
dem Obergangsbereich zwischen der Oberfiache 10 und 
den Seitenwangen 11 Schutzkanten 15 einzubetten, wie 
dies nur rein schematisch in Fig. 2 im rechten Ober- 
gangsbereich gezeigt ist 

Die die Seitenwangen 11 bildenden Teile der Schale 2 
schlieBen mit dem die Oberfiache 10 bildenden Teile der 
Schale, also der Basis der U-profilformigen Schale, ei- 
nen Innenwinkel 16 ein, der bevorzugt groBer ist als 90 
Grad. 

Die von der die Oberfiache 10 des Schis bildenden 
Basis der Schale 2 abgewendeten freien Enden der 
Schenkel sind abgekantet, wobei ein dadurch gebildeter 
Vorsprung 17 in etwa parallel zur Oberfiache 10 der 
Schale 2 veriauft und sich in die vom Schikern 6 abge- 
wendete Richtung erstreckt Ein zwischen dem Vor- 
sprung 17 und der Seitenwange 11 eingeschlossener 
Knickwinkel 18 entspricht dem Innenwinkel 16 oder ist 
groBer als dieser Innenwinkel 16. 

Auf eine Innenfiache 19 im Bereich des Vorsprunges 
17 bzw. in einem gekriimmten oder geknickten Ober- 
gangsbereich 20 zwischen dem Vorsprung 17 und der 
Seitenwange 11 liegt eine Oberseite 21 der Fahrkanten 
7, die den Laufflachenbelag 5 seitlich begrenzen, an. 
Zwischen zwei einander zugewandten Stirnseiten 22 der 
Fahrkanten 7, die bevorzugt urn ein AusmaB 23 distanz- 
iert sind, ist der Untergurt 4 angeordnet, der im vorlie- 
genden Ausfuhrungsbeispiel durch eine metallische 
Verstarkungslage 24 gebildet ist, die uber Distanzhalter 
25 im Abstand vom Laufflachenbelag 5 gehalten ist 
Zwischen der Zwischenlage 14 und der Verstarkungsla- 
ge 24 des Untergurtes 4 ist der Schikern 6 angeordnet 

Wie besser aus Fig. 3 zu ersehen ist, ist sowohl eine 
dem Untergurt 4 zugekehrte Unterseite 26 als auch eine 
der Schale 2 zu gewandte Oberseite 27 des Schikerns 6 
mit vorragenden Stutzelementen 28 versehen. Diese, 
wie aus Fig. 3 deutlich zu ersehen ist, verteilt tlber die 
Ober- bzw. Unterseiten 27 und 26 angeordneten Stiitz- 
elemente 28 schlieBen zwischen sich Querkanale 29 und 
Langskanale 30, also ein zusammenhangendes Netz- 
werk von Vertiefungen zwischen sich ein. Zwischen der 
Unterseite 26 und der Oberseite 27 sowie den diesen 
zugewandten Innenseiten 31, 32 der Zwischenlage 14 
bzw. der Verstarkungslage 24 ist somit ein zusammen- 
hangender Hohlraum gebildet Dieser Hohlraum ist mit 
einem Kunststoff 33 gefailt, der gleichzeitig die kraft- 
schlQssige Verbindung zwischen diesen einzelnen La- 
gen, insbesondere der Zwischenlage 14 und der Verstar- 
kungslage 24 und dem Schikern 6 herstellt Mit dem 
Kunststoff 33, der bevorzugt durch einen Elastomer- 
schaum oder jeden beliebigen anderen Kunststoff- 
schaum bzw. ein aufschaumendes Kunstharz oder dgl. 
gebildet sein kann, ist aber auch ein Zwischenraum 34, 
35 gefullt, der von den die Seitenwangen 11 bildenden 
Schenkeln, dem Obergurt 3, dem Untergurt 4 und von 
den Schenkeln zugewandten Seitenwanden 36, 37 des 
Schikerns 6 begrenzt ist 
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Der die Zwischenraume 34, 35 fiillende Kunststoff 33, 
dient gleichzeitig zur Verbindung der diese Zwischen- 
raume begrenzenden Wandteile der Schale 2 bzw. des 
Schikerns 6 und des Untergurtes 4 bzw. des Lauffla- 
chenbelages 5 und der Fahrkanten 7. Der zum Ausfullen 
der Zwischenraume 34, 35 und zur Verbindung dienen- 
de Kunststoff wird bevorzugt durch einen Zweikompo- 
nenten- Kunststoff auf PU-Basis gebildet Vorteilhaft ist 
es hierbei, wenn ein Elastomerschaum verwendet wird. 

Vorteilhaft ist es. wenn der Kunststoff eine Shore- 
Harte D zwischen 65 und 90, bevorzugt 72 bis 78 auf- 
weist Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel weist der 
Kunststoff schaum beispielsweise eine Shore- Harte D 
von 75 bis 76 auf. 
15 Urn bei den elastischen Eigenschaften auch noch eine 
ausreichende Festigkeit aufzuweisen, ist es bei bestimm- 
ten Anwendungen moglich, daB der Kunststoff eine 
Dichte zwischen 0,5 und 1,5 kg/dm 3 aufweist, bevorzugt 
weist er eine Dichte zwischen 0,9 und 1,1 kg/dm 3 auf. 
20 Dadurch konnen die Elastizitats- und Festigkeitsei- 
genschaften aufeinander abgestimmt werden, und es 
wird bei ausreichender Festigkeit der Gesamtkonstruk- 
tion eine entsprechende Dampfung der Schiage, 
Schwingungen und Verformungen des Schis ermoglicht 
25 Vorteilhaft ist dabei, daB durch die distanzierte An- 
ordnung der Verstarkungslage 24 des Untergurtes 4 
uber die Distanzhalter 25 im Abstand vom Laufflachen- 
belag 5 auch die Verbindung zwischen den beiden letzt- 
genannten Teilen durch den Kunststoff 33 erfolgen 
30 kann. 

Wie weiters aus der Darstellung in Fig. 4 zu ersehen 
ist, wird trotz eines dichtenden Abschlusses zwischen 
der Innenfiache 19 im Obergangsbereich 20 zwischen 
den Seitenwangen 11 und den Vorsprungen 17 der 
35 Schale 2 und der Fahrkante 7 durch eine entsprechend 
starke Ausrundung mit einem Radius 38 im Obergangs- 
bereich 20 ein sich kontinuierlich gegen null verjiingen- 
der Hohlraum zwischen der Fahrkante 7 und der Innen- 
fiache 19 geschaffen, so daB auch in diesen Bereichen 
40 eine ausreichend feste und dauerhafte Verbindung die- 
ser Teile uber den Kunststoff 33 erfolgen kann, die auch 
die hohen Belastungen in diesen Bereichen einwandfrei 
aufnehmen und eine Delamination verhindern kann. 
Gleichzeitig kann durch entsprechende Ausbildung 
as des Vorsprunges 17 dieser als Federarm gegenuber der 
Schale 2 wirken, so daB die auf die Fahrkante 7 einwir- 
kenden Schiage durch eine elastische, selbstriickstellen- 
de Verformung der Vorsprunge 17 gedampft werden 
konnen. 

50 Diese Dampfungswirkung wird selbstverstandlich 
dann weiter verstarkt, wenn die elastischen Verfor- 
mungswerte des verwendeten Kunststoffes 33 hoch sind 
und von einer Anlagekante 39 in Richtung der Stirnseite 
22 der Fahrkante 7 die Distanz zur Schale 2 rasch grd- 
55 Ber wird, so daB auch ein ausreichender Federweg fur 
die Dampfung der auf die Fahrkanten 7 einwirkenden 
Schiage besteht 

Lediglich der Ordnung halber sei darauf hingewiesen, 
daB die Fahrkante 7 im Bereich ihrer Stirnseite 22 auch 
60 uber eine Kleberschicht 40 mit dem Laufflachenbelag 5 
verbunden sein kann. Es ist aber beispielsweise auch 
moglich, bei der Herstellung des Laufflachenbelages 5 
diesen wahrend der Extrusion unmittelbar an die Fahr- 
kanten 7 anzuformen. 
65 Der Vorteil dieser vorbeschriebenen Losung liegt 
darin, daB nach dem Einlegen der vorgefertigten Schale 
2 in eine Form und dem Einsetzen des Schikerns 6 sowie 
dem Auflegen des Untergurtes 4 und des Lauffiachen- 
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Schi 1 einwirkenden SchlageTTim Bereich der Fahrkan- 
ten 7 zu erhohen, bzw. die Steifigkeit des Schis zu ver- 
ringern, ist es mdglich, die Querschnittsflache der Zwi- 
schenraume 34, 35 zu vergrdBern. Dazu kann, wie sche- 
matisch in Fig. 5 durch strichlierte Linien gezeigt die 
Querschnittsflache durch eine Verringerung des Nei- 
gungswinkels 54 vergrdBert werdea Dies empfiehlt sich 
vor allem in Richtung des Schiendes bzw. der Schispitze, 
da dadurch eine Verformung des Schis bei Durchbie- 
gungen desselben in Richtung des Laufflachenbelages 5 
ohne Spannungsspitzen ermdglicht wird. Vorteilhaft ist 
es aber auch, wenn die Querschnittsflache desjenigen 
Zwischenraums, der die iuBere Fahrkante, also die die 
vom zweiten Schi des Schifahrers abgewendete Fahr- 
kante lagert groBer ist, da dadurch bessere Elastizitats- 
eigenschaften und ein sogenannter "fehlerverzeihender" 
Schi erhalten wird, wahrend die Innenkante entspre- 
chend verstarkt ist und eine exakte Fiihrung des Schis 
ermoglicht 

In den Fig. 7 bis 9 ist eine andere Ausfuhrungsvarian- 
te eines erfindungsgemaBen Schis 1 gezeigt Bei dieser 
Ausfuhrungsform des Schis 1 besteht sowohl der Ober- 
gurt 3 als auch der Untergurt 4 aus mehreren Lagen. So 
ist bei dieser Ausfuhrungsvariante die Schale 2 aus einer 
Decklage 12 sowie einer Verstarkungslage 13 gebildet, 
die den gesamten Querschnittsbereich der Schale 2 
durchlauft Im Bereich der Oberflache 10 des Schis ist 
zusatzlich eine weitere Verstarkungslage 13 angeord- 
net, die uber eine Zwischenlage 14 von der zuerst ge- 
nannten Verstarkungslage 13 distanziert angeordnet ist 
Wird als Zwischenlage 14 beispielsweise ein Material 
mit geringeren, mechanischen Eigenschaften, beispiels- 
weise einem hoheren E-Modul oder einer hoheren Ela- 
stizitat bzw. einer geringeren Zug- oder Biegefestigkeit 
gegentiber den Verstarkungslagen 13 verwendet so bil- 
den diese Lagen ein eigenstandiges Sandwichelement, 
bei welchem die Zwischenlage 14 den Kern dieses Sand- 
wichelementes bildet Diese zuvor beschriebenen 
Schichten werden wahrend der Hersteilung und Form- 
gebung der Schale 2 untereinander formschliissig ver- 
bunden, wobei einer Innenseite 56, die der Oberflache 
10 des Schis gegenuberliegt, eine Formflache bzw. ein 
PreBstempel mit Vertiefungen zugeordnet sein kann — 
dies ist aber nicht zwingend — , mit welchem Stutzele- 
mente 57 hergestellt werden kdnnen, die iiber diese In- 
nenseite in Richtung des Schikerns 6 vorragen. Selbst- 
verstandlich konnen diese Stutzelemente 57, wie bei den 
zuvor beschriebenen Ausfiihrungsvarianten aber die 
gesamte Innenseite 56 gleichmaBig verteilt angeordnet 
sein. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel sind sie je- 
doch z. B. nur in einer oder beispielsweise zwei knapp 
nebeneinander liegenden Reihen in dem den Seitenwan- 
den 36, 37 zugewandten Randbereichen des Schikerns 6 
angeordnet 

Dementsprechend sind auch auf der dem Obergurt 3 
zugewandten Oberseite 27 des Schikerns 6 iiber diese 
vorragende Stutzelemente 28 beispielsweise nur in ei- 
ner oder ebenfalls zwei parallel zueinander laufenden 
Reihen in den den Seitenwanden 36, 37 zugeordneten 
Randzonen angeordnet 

Zwischen den Stiitzelementen 57 und 28 ist eine Ver- 
ankerungsplatte 58 angeordnet Diese Verankerungs- 
platte 58 dient, wie schematisch angedeutet zur Aufnah- 
me von Befestigungsmittein 59, mit welchen beispiels- 
weise ein Vorderbacken 60 einer Schibindung auf der 
Oberflache 10 des Schis 1 fixiert werden kann. 

Wie nun anhand der mit strichiierten bzw. strichpunk- 
tierten Linien eingezeichneten Stellungen leicht zu erse- 
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hen ist, kann bei entsprechender Fullung der zwischen 
den Stutzeiementen 57 und 28 befindlichen Vertiefun- 
gen mit dem Kunststoff, mit dem auch die Zwischenrau- 
me 34, 35 gefullt sind, eine freischwimmende Lagerung 
der Verankerungsplatte 58, insbesondere deren Durch- 
biegungen in verschiedene Richtungen ermoglicht wer- 
den. Wird ein Kunststoff bzw. ein Kunststoffschaum 
verwendet der ausreichend elastische Eigenschaften 
aufweist so kann sich die Verankerungsplatte 58 bei 
Schlagbeanspruchungen bzw. ruckartigen Beanspru- 
chungen in Richtung der mit strichiierten bzw. strich- 
punktierten Linien angedeuteten Lagen verformen, da 
sie nur im Bereich der Seitenwande 36, 37 zwischen den 
StQtzelementen 28 und 57 eingespannt ist und sich sonst 
bei Zug- bzw. Druckbeanspruchungen entsprechend 
verformen kann, wenn z. B. die den Vorderbacken 60 
haltenden Befestigungsmittel 59 uber die Dicke der 
Schale 2 einen zylindrischen Abschnitt ohne Gewinde- 
gange aufweisen. 

Selbstverstandlich ist es aber, wie mit strichiierten 
Linien angedeutet, auch mdglich, einen Durchmesser 61 
einer Bohrung 62 groBer als den AuBendurchmesser des 
Befestigungsmittels 59, beispielsweise der Befestigungs- 
schraube, zu wahlen, so daB durch die Verformungs- 
moglichkeiten der Verankerungsplatte 58 auch Schwin- 
gungen bzw. Schlage in anderen Raumrichtungen und 
nicht nur senkrecht zur Oberflache 10 gedampft werden 
konnen. 

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfindung 
auch moglich, die im Bereich der Seitenwande 36, 37 
gezeigten Stutzelemente 28 und 57 ganzlich wegzulas- 
sen und die Verankerungsplatte 58 Uber andere Mittel 
in dem dann zwischen dem Obergurt 3 und dem Schi- 
kern 6 gebildeten Hohlraum so lange positioniert zu 
halten, bis der Kunststoff 33 eingebracht ist und die 
Verankerungsplatte 58 dann ausschlieBIich uber die 
dem Kunststoff innewohnenden elastischen Eigenschaf- 
ten in diesem Hohlraum gehalten ist 

In diesem Ausfuhrungsbeispiel ist aber weiters auch 
gezeigt, daB auch der Untergurt 4 neben dem Lauffla- 
chenbelag 5 zwei Verstarkungslagen 24 aufweisen kann, 
zwischen welchen eine Zwischenlage 14 aus einem me- 
chanisch weniger festem Material, wie bereits oben an- 
hand der Zwischenlage 14 erlautert, angeordnet sein 
kann. In vorteilhafter Weise kann dabei die dem Schi- 
kern 6 nahere Verstarkungslage 24 sich iiber die durch 
die AuBenflachen 43 der Fahrkanten 7 festgelegte Be- 
grenzung seitlich hinausstrecken bzw. uber diese vorra- 
gea 

Eine Distanzierung des Schikerns 6 zu dieser weite- 
ren Verstarkungslage 24 kann ebenfalls wieder uber am 
Schikern 6 bzw. auf der weiteren Verstarkungslage 24 
ausgebildete Stutzelemente 28 bzw. 57 erfolgen. Die 
Stutzelemente 28 und 57 sind hierbei als Kegelstumpfe 
ausgebildet. Es ist aber jede andere beliebige Ausgestal- 
tung, insbesondere gemaB den anderen Ausffihrungs- 
beispielen, ebenso verwendbar. 

Wie in diesem Ausfuhrungsbeispiel gezeigt ist es 
auch mdglich, im Bereich der Seitenwande 36, 37 Vor- 
sprOnge 63 anzuordnen, die vom Schikern 6 in Richtung 
der die Seitenwangen 11 bildenden Teile der Schale 2 
bzw. der Schenkel vorragen. Zwischen diesen Vorsprun- 
gen sind Vertiefungen 64 vorgesehen, die ein zusam- 
menhangendes Netz bzw. ein Kavernensystem bilden, 
welches wieder mit die Zwischenraume 34, 35 ausfullen- 
dem Kunststoff 33 gefullt ist, der neben einer Verbin- 
dung der Schale 2 mit dem Schikern 6 auch die Verbin- 
dung mit dem Schikern 6 und dem Untergurt 4 herstel- 
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ien kann. 

Selbstverstandlich ist es aber auch mogiich, daB auf 
der Unterseite 26 des Schikerns 6 keine StQtzelemente 
28 angeordnet sind, sondern diese iiber eine bevorzugt 
eigene Kleberschlcht mit der diesen naheriiegcnden 
Verstarkungslage 24 verbunden ist und der Schikern 6 
mit dem Umergurt 4 und dem Laufflachenbelag 5 sowie 
den Fahrkanten 7 ein Halbfabrikat, also eine vorgefer- 
tigte Bauteilgruppe, bildet 

Selbstverstandlich ist es aber auch mogiich, daB die 
den Obergurt 3 bildenden Bauteile direkt auf dem Schi- 
kern 6 aufgebracht werden, so daB mit Ausnahme der 
Schale 2, also der AuBenverkleidung der Oberflache und 
der Seitenwangen al!e Teile des Schis vorgefertigt sind 
Damit ist es mogiich, fur die unterschiedlichen Typen 
von Schiem unterschiedliche Kerne vorrStig zu halten, 
so daB dann nur durch Wahl des entsprechenden Kunst- 
stoffes und der entsprechenden Schale mit unterschied- 
lichen, designm&Bigen Ausbildungen eine ganze Typen- 
vielfalt von Schiem einfach und mit einem gleichblei- 
benden Fertigungsverfahren hergestellt werden kon- 
nea Damit kann auch der AusschuBanteil bei der Schi- 
produktion verringert werden. Vorteile bringt diese 
Herstellungsart bei den im Schibau ublichen, vielfaitigen 
Designausgestaltungen, bei ein und derselben Schitype, 
da dann die Schikerne mit ihren entsprechenden Ober- 
und Untergurt in groBen Stuckzahlen kostengunsug 
vorgefertigt werden k6nnen und je nach Bestelieingang 
mit dem jeweils vom Kunden gewunschten Design ver- 
sehenen Schalen verbunden werden kfcnnen. 

Beim Herstellen erfindungsgemaBer Schier sind dann 
nur mehr zwei Bauteile, namlich eine vorgefertigte 
Schale 2 und ein entsprechend vorgefertigtes Kernbau- 
element ineinanderzufugen und mit dem Kunststoff 33 
miteinander unter Erzielung der gewunschten Elastizi- 
tats- und Dampfungseigenschaften zu verbinden. Durch 
die unterschiedliche Ausbildung und wechselweise 
Kombination von unterschiedlichen Schalen 2 und 
Kernbauteilen ist damit mit gleicher Technologie in ein- 
facher Weise die Fertigung von Schiern mit unter- 
schiedlichen Anforderungen mogiich. 

Durch die Anordnung der Vorspriinge 63 im Bereich 
der Seitenwande 36, 37 bzw. von ErhShungen 65, die 
von der Verstarkungslage 13 in Richtung des Schikerns 
6 vorragen, wird auch eine exakte Positionierung und 
Formgebung des Schis 1, insbesondere des Verlaufs der 
Seitenwangen ll,sichergestellt 

Wie weiters besser aus der Darstellung in Fig. 9 zu 
ersehen ist, bewirkt der Oberstand der weiteren Ver- 
starkungslage 24 uber die AuBenflache 43 der Fahrkan- 
te 7 hinaus den Aufbau einer Beriihrungsflache 66 mit 
einer Breite 67 zwischen der weiteren Verstarkungslage 
24 und dem Vorsprung 17 der Schale 2. Diese Beriih- 
rungsflache 66 ist in Richtung des Schikerns 6 durch eine 
in Fig. 8 durch eine dunne Linie angedeutete Begren- 
zende 68 von der Aufnahmekammer 46 zwischen der 
Schale 2 und der weiteren Verstarkungslage 24 ge- 
trennt Durch die Oberdeckung der Schale 2 und der 
weiteren Verstarkungslage 24 Qber die Breite 67 ist eine 
eindeutige Fixierung und ein Zusammenpressen dieser 
Teile in senkrecht zum Laufflachenbelag 5 verlaufender 
Richtung und damit auch ein dichter AbschluB des den 
Kunststoff 33 aufnehmenden Hohlraums mogiich. 
Durch entsprechende Gestaltung der Schale 2 kann die 
Lage der Begrenzenden 68 auBerhalb oder innerhalb 
einer die AuBenflache 43 der Fahrkante 7 aufnehmen- 
den Ebene einfach realisiert werden. 

Der in den Fig. 7 und 8 gezeigte Schi kann nun von 



der Oberflache 10 in Richtung des Laufflachenbelages 5 
aus folgenden Schichten bestehen: 

Die Schale 2 aus einer tiefgezogenen Schale aus z. B. 
Polyester PE oder PA-Material oder ABS als Decklage 
5 12 und einer Fiberglasauflage als Verstarkungslage 13, 
die miteinander durch eine zusatzliche Kleberschicht 
oder durch entsprechende Impragnierung der Fiberg- 
lasauflage mit einem unter Temperatur- und bzw. oder 
Drucketnwirkung eine Kleberwirkung entfaltenden 
io Kunststoff bzw. Kunstharz verbunden wird Auf der 
Verstarkungslage 13 liegt dann z. B. eine durch Titanal 
gebildete Zwischenlage 14 und auf dieser wiederum ei- 
r.e Fiberglasauflage auf, die bevorzugt ebenfalls mit ei- 
nem unter Druck und bzw. oder Temperatur eine Kleb- 

15 erwirkung entfaltenden Kunststoff impragniert ist. 

Der Schikern 6 kann durch einen Kunststoffschaum 
bzw. einen Leichtkunststoff oder auch ein aufgeschaum- 
tes Duroplast oder Thermoplast oder aus einem Holz 
gebildet sein. Bei Verwendung eines Holzkerns kann 

20 dieser auch aus einer Vielzahl von einzelnen Staben 
bzw. Lagen vorzugsweise aus unterschiedlichen Mate- 
rialien zusammengesetzt sein. An den Schikern 6 
schlieBt in Richtung des Laufflachenbelages 5 eine Fi- 
berglaslage an, die mittels Kleber oder Kunstharz vor 

25 dem Einlegen des Schikerns 6 in die Schale 2 mit dieser 
verbunden werden kann. Unter Zwischenschaltung ei- 
ner Zwischenlage 14, die wiederum aus Titanal oder 
Aluminium bestehen kann und bevorzugt eine Dicke 
aufweist, die einer Dicke 69 eines Halteflansches der 

30 Fahrkanten 7 entspricht, wird ermoglicht, daB die Fahr- 
kanten 7 mit der zwischen der Zwischenlage 14 und dem 
Laufflachenbelag 5 mit einer weiteren Verstarkungsla- 
ge 24, namlich einer Fiberglasauflage, gehalten werden 
konnen. Die Verbindung der einzelnen Teile des Unter- 

35 gurtes 4 untereinander erfolgt wiederum iiber Kleber 
bzw. Kunstharze, die bei der Vorproduktion der Bau- 
teilgruppen, bestehend aus dem Schikern 6 und dem 
Untergurt 4, miteinander verbunden werden. Die Bau- 
teilgruppe wird dann mit der Schale 2 uber den in die 

40 Zwischenraume 34, 35 und die Ausnehmungen bzw. 
Vertiefungen zwischen der Bauteilgruppe und der Scha- 
le 2 eingebrachten Kunststoff 33 verbunden. 

Bevorzugt weisen die Verstarkungslagen 13 und 24, 
die dem Schikern 6 unmittelbar benachbart sind, ebenso 

45 eine gleiche Wandstarke 70—72 auf, wie die Zwischen- 
lagen 14 und die der Oberflache 10 bzw. dem Lauffla- 
chenbelag 5 naherliegenden Verstarkungslagen 13 und 
24. Je nach den vorgesehenen Beanspruchungen bzw. 
Einsatzgebieten des Schis kann die Wandstarke 70—72 

50 der Zwischenlage 14 bzw. der dem Schikern 6 naheren 
Verstarkungslagen 13, 24 bzw. der von diesen weiter 
entfernten Verstarkungslagen 13, 24 jedoch auch unter- 
schiedlich sein. Dabei ist zu berucksichtigen, daB bei 
einer hoheren Steifigkeit der Verstarkungslagen 13, 24, 

55 die in einem groBeren Abstand von einer Horizontal- 
mittelebene 73 angeordnet sind, eine hdhere Verstei- 
fung erzielt wird, als bei einer Erhdhung der Dicke bzw. 
Festigkeitseigenschaften der dem Schikern 6 naherlie- 
genden Verstarkungslagen 13 bzw. 24. 

60 Dadurch, daB das Titanal bzw. die Zwischenlage 14 
eine geringere Festigkeit, insbesondere Zugfestigkeit 
oder einen hoheren E-Modul, aufweist, als die Verstar- 
kungslagen 13 und 24, bilden jeweils die Verstarkungsla- 
gen 13 mit der Zwischenlage 14 bzw. die Verstarkungs- 

65 lagen 24 mit der dazwischen angeordneten Zwischenla- 
ge 14 eine zu den anschlieBenden Bauteilen spannungs- 
neutrale Baugruppe, die auch zu den iibrigen Materia- 
lien bzw. Lagen des Schis ein extrem unterschiedliches 
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Dehnungsverhalten, insbesW!3ere unter Temperatur 
einwirkung, aufweisen kdnnen. Selbstverstandlich kann 
dieser symmetrische Aufbau und die Anordnung der 
Verstarkungslagen 13, 24 und der Zwischenlage 14 auch 
dann verwendet werden, wenn die Verstarkungslage 13 
des Obergurtes 3 ebenfalls dicht am Schikern 6 aniiegt 
und die Verankerung der Befestigungsmittel 59 in der 
Decklage 12 oder der auBeren Verstarkungslage 13 
oder einer dazwischen angeordneten Verankerungs- 
platte 58 erfolgt 

In den Fig. 10 bis 12 ist schlieBlich eine weitere Aus- 
gestaltung eines erfindungsgemaBen Schis 1 gezeigt 

Bei der Darstellung des Schis 1 in Fig. 10 wurden im 
Bereich der einander gegenuberliegenden Fahrkanten 7 
unterschiediiche Ausbildungen der Aufnahmekammem 
45, 46 gezeigt, die in den Fig. 11 und 12 in groBerem 
MaBstab dargestellt sind. 

Der Aufbau des Schis 1 entspricht im wesentlichen 
der in den Fig. 7 bis 9 beschriebenen Ausbildung, wes- 
halb auch fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen ver- 
wendet werden. Lediglich zwischen dem Schikern 6 und 
der diesen naheren Verstarkungslage 24 ist im Bereich 
des Untergurtes 4 eine zusStzliche Zwischenlage 74, bei- 
spielsweise eine Lage aus Kohlefasern oder Keramikfa- 
sern angeordnet 

Die einzelnen Schichten des Untergurtes 4 sowie der 
Lauffiachenbelag 5 und die Fahrkanten 7 bilden mit dem 
Schikern 6 eine vorgefertigte Bauteilgruppe, die uber 
den Kunststoff 33 mit der Schale 2, in welche im Bereich 
der Oberflache 10 des Schis der Obergurt 3 integriert ist, 
verbunden wird. Urn entsprechende Verbindungsfla- 
chen zwischen dem Schikern 6 und dem Obergurt 3 zu 
schaffen, ist zwischen diesen beiden Bauteilen eine Di- 
stanzeinlage 75 angeordnet, die durch ein Gitter, beste- 
hend aus querverlaufenden Staben 76 und langsverlau- 
fenden Stfiben 77, gebildet ist Die quer- und langsver- 
Iaufenden Stabe 76, 77 weisen jeweils eine Dicke bzw. 
einen Durchmesser auf, der der gewunschten Dicke der 
Verbindungsschicht zwischen dem Schikern 6 und der 
Schale 2 entspricht und werden durch die querverlau- 
fenden Stabe 76 quer zur SchilSngsrichtung verlaufende 
Querkanale 29 und durch die in Langsrichtung des Schis 
verlaufenden Stabe 77 Langskanale 30 gebildet, durch 
die der Kunststoff 33 hindurchtreten und die Verbin- 
dung zwischen dem Schikern 6 und der Schale 2 herstel- 
Ien kann. 

In den Fig. 11 und 12 sind nun unterschiediiche Aus- 
bildungen des Anschlusses bzw. der Verbindung der 
Schale 2 mit dem Untergurt 4 der den Schikern 6 umfas- 
senden Bauteilgruppe gezeigt Die Deck- und Verstar- 
kungslage 12, 13 sind in ihrem dem Untergurt 4 zuge- 
wandten Endbereich zweimal urn einen Winkel 78 bzw. 
79 nach auBen geknickt, der groBer ist als 90 Grad, und 
die so ausgewahlt sind, daB das vom Schikern 6 abge- 
wandte Ende des Vorsprungs 17 parallel zum Lauffia- 
chenbelag 5 bzw. zu der diesem unmittelbar benachbar- 
ten Zwischenlage 74 verlauft Eine schematisch durch 
einen Punkt angedeutete Begrenzende 68 einer Beruh- 
rungsfl&che 80 zwischen dem Vorsprung 17 und der 
Zwischenlage 74 befindet sich innerhalb einer schema- 
tisch durch eine strichpunktierte Linie angedeuteten.die 
AuBenfiache 43 der Fahrkante 7 aufnehmenden Ebene 
81. Die Begrenzende 68 verlauft daher naher zum Schi- 
kern 6 als die AuBenfiache 43 der Fahrkante 7. 

Wahrend nun von Seiten des Schikems 6 bis in den 
Bereich der Begrenzenden 68 eine einwandfreie Verbin- 
dung der Zwischenlage 74 mit der Schale 2 durch den 
Kunststoff 33 erfolgt, ist es zur Erzielung einer Verbin- 
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dung im AuBenbereich des Vorspmnges 17 notwendig, 
entweder, wie mit strichlierten Linien angedeutet eine 
Kleberschicht 82 anzuordnen oder die Verstarkungsla- 
ge 13 der Schale 2 im Bereich des Vorsprunges 17 im 
AnschluB an die Begrenzende 68 mit quer zur Schilangs- 
richtung verlaufenden Durchstromspalten zu versehen, 
so daB auch der Kunststoff 33 in diese Bereiche vordrin- 
gen und eine Verbindung zwischen den Einzelteilen her- 
stellen kann. Dadurch ist sichergestellt, daB nach dem 
Abfrasen bzw. Abschleifen oder Abtrennen des Vor- 
sprunges 17 bis in eine mit der AuBenfiache 43 der Fahr- 
kante 7 fluchtende Lage eine feste Verbindung zwischen 
der Schale und dem Untergurt 4 erzielt wird, die trotz 
der hohen Beanspruchungen des Schis 1 in diesem Be- 
reich Delaminationen verhindert 

GemaB der Ausgestaltung in Fig. 12 ist es aber wei- 
ters moglich, daB die Begrenzende 68 der Beruhrungs- 
flache 80 auf der dem Schikern 6 gegenuberliegenden 
Seite der Ebene 81, die die AuBenfiache 43 der Fahrkan- 
te 7 aufnimmt, angeordnet ist Dies fuhrt dazu, daB nach 
Abtrennen des Vorsprunges 17 der Schale 2 uber eine 
Hdhe 83 die Verbindung der Schale 2 mit dem Unter- 
gurt 4 nur uber den Kunststoff 33 erfolgt und in Abhan- 
gigkeit von dessen Elastizitatseigenschaften bzw. Ver- 
formungseigenschaften eine mehr oder weniger starke 
Dampfung von auf die Fahrkante 7 einwirkenden Schla- 
gen erzielt wird. 

In den Fig. 13 bis 17 ist schematisch eine weitere Aus- 
bildung eines Schis 1 gezeigt, bei welchem in unter- 
schiedlichen durch die Schnitte in den Fig. 14 bis 17 
gezeigten Querschnittsebenen die Zwischenraume 34, 
35 eine unterschiediiche Querschnittsfiache aufweisen. 
Des weiteren ist es z. B. doch mdglich, die Seitenwande 
36, 37 des Schikems 6 mit zunehmender Entfernung 
vom Mittelbereich 84 des Schis 1, in welchem ublicher- 
weise auch die Schibindung am Schi montiert wird — 
wie dies schematisch auch angedeutet ist — , in Richtung 
der Schispitze 8 bzw. des Schiendes 9 gegenuber einer 
Vertikalebene immer starker zu einer senkrechten Schi- 
langsmittelebene 85 zu neigen, so daB dieser einen im- 
mer geringeren Neigungswinkel 54 aufweist Durch die 
Wahl der Veranderung des Neigungswinkels 54 uber die 
Lange des Schis 1 kdnnen dessen Verformungs- und 
Festigkeitseigenschaften in einfacher Weise verandert 
werden. 

So ist es. wie in den dargestellten Querschnitte ange- 
deutet auch moglich, durch eine Abtreppung 86, also die 
Anordnung von entsprechend in Langsrichtung des 
Schis 1 verlaufenden Ausnehmungen, die Steifigkeit des 
Schis im Bereich der Fahrkanten 7 zusatzlich zu veran- 
dern, so daB die gewtlnschten Flexibilitatseigenschaften 
einfacher erreicht werden kdnnen. 

Dazu kommt daB durch eine unterschiediiche Ausbil- 
dung einer Distanz 87 zwischen der Seitenwange 11 und 
den Seitenwanden 36, 37 die Flexibilitatseigenschaften 
und die Steifigkeit des Schis 1 einfach verandert werden 
kdnnen. 

Vor allem dann, wenn die Distanz 87 zwischen der 
Seitenwange 11 und den Seitenwanden 36, 37, wie dies 
in Fig. 14 mit strichlierten Linien gezeichnet ist, im Be- 
reich einer AuBenkante 88 groBer ist als im Bereich 
einer Innenkante 89, so wird im Bereich der AuBenkante 
88 eine hohere Flexibilitat des Schis 1 und damit auch 
ein Schi erreicht der Fahrfehler leicht verzeiht, wie im 
Bereich der Innenkante 89, wo der Schi steifer ist und 
dadurch eine spurgetreuere Fuhrung ermoglicht Die 
Innenkante 89 ist die mit der ublicherweise der Schi 
gefuhrt ist die also den weiteren Schi des Schipaares 
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unmittelbar gegenfiberliegend zugeordnet ist Abgese 
hen von der geringen Breite des Schikerns 6 wird nun 
durch diese MaBnahme der Zwischenraum 35 groBer als 
der Zwischenraum 34 und in Verbindung mit den elasti- 
schen Eigenschaf ten des Kunsistoffschaums eine starke- 
re Dampfungs- und ein geringeres Verwindungsmo- 
ment erzielt 

Wie die weiteren Schnitte in den Fig. 15 und 16 zei- 
gen, kann die h6here Elastizitat im Bereich der AuBen- 
kante 88 Qber die gesamte Lange des Schis durchgezo- 
gen sein. Zudem ist es moglich, durch die Abtreppung 86 
die Flexibilitatseigenschaften des Schis 1 im Kantenbe- 
reich zu verandern, so daB beispielsweise durch eine 
unterschiedliche Hohe 90 dieser Abtreppung 86 Qber 
die Lange des Schis die Durchbiegung des Schis im 
Schaufel- und Schienenbereich verbessert wird Selbst- 
verstandlich ist es auch mdglich, die Abtreppung nur im 
Bereich der AuBenkante 88 oder der Innenkante 89 und 
nicht wie in den gezeigten Ausfuhrungsbeispielen im 
Bereich beider Kanten anzuordnea 

Im Gegensatz zur Darstellung in Fig. 14 ist in Fig. 17 
gezeigt, daB die Seitenwande 36, 37 des Schikerns paral- 
lel zur Seitenwange 11 der Schale 2 und in einer unter- 
schiedlichen Distanz 87 zu dieser verlauf en. 

In den Fig. 16 und 17 ist uberdies gezeigt, daB der 
Schikern 6 nicht nur mit dem Untergurt 4, sondern auch 
mit dem Obergurt 3 einen Halbfertigteil bzw. ein Halb- 
fertigfabrikat bilden kann, und somit der Schikern 6 mit 
dem Obergurt 3 und dem Untergurt 4 als ein gesamter 
Bauteil in die Schale 2 eingelegt werden kann. Die Scha- 
le 2 kann mit der Verstarkungslage 13 wie in Fig. 17 
gezeigt entweder nur partiell, nur im Mittelbereich des 
Schis — oder Qber die gesamte Lange durchgehend 
verstarkt sein, wobei diese Verstarkungslage auch nur 
so stark und tragfest ausgebildet sein muB, daB sie nach 
dem Verformen der Decklage 12, diese in der gewiinsch- 
ten Raumform halt und einen Verzug wahrend der La- 
gerung der Schale 2 nach der Formgebung verhindert 

Selbstverstandlich kann sich die Verstarkungslage da- 
zu auch fiber den Bereich der die Seitenwangen 11 bil- 
denden Schenkel erstrecken. 

Wie bereits vorstehend zu den einzelnen Ausfuh- 
rungsbeispielen angesprochen, ist es je nach Ausbildung 
des erfindungsgemaBen Schis mflglich, als Kunststoff 
einen Zwei-Komponenten Kunststoff auf PU-Basis zu 
verwenden. Es konnen selbstverstandlich aber auch jed- 
wede andere Materialien, deren Rohmaterial auf eine 
entsprechende niedere Viskositat eingestellt werden 
kann, um in den Hohlraumen bzw. Zwischenraumen 
durchgangig einzudringen, Verwendung finden. 

Bevorzugt weist ein derartiger Elastomerschaum eine 
Shore-Harte D von 65 bis 90, bevorzugt von 72 bis 78 
auf. Gleichzeitig oder ausschlieBlich ist es auch moglich, 
daB der Kunststoff 33 eine Dichte zwischen 0,5 und 
1,5 kg/dm 3 , bevorzugt 03 bis 1,1 kg/dm 3 aufweist. Durch 
diese Dichte wird eine ausreichende Festigkeit bei der 
Verwendung der einzelnen Schichten erreicht, so daB 
eine Delamination verhindert ist. Gleichzeitig gestattet 
die Einstellung des Kunststoffes mit der entsprechend 
zuvor genannten H&rte eine ausreichende, elastische 
Verbindung und eine entsprechend gute Dampfung der 
Schiverformungen bzw. der auf den Schi einwirkenden 
Schwingungen. 

Unter Verstarkungslage 13, 24 in der vorstehenden 
Beschreibung sind jeweils Gewirke, Gewebe, Vliese, 
Gitter oder Netze aus Faden unterschiedlichster Mate- 
rialien, wie beispielsweise Keramik, Metall, Glas, Kar- 
bon oder Kunststoffen zu verstehen, die entweder durch 
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das Aufbringen von Kunstharzen im sogenannten Kalt- 
verfahren oder durch Vorimpragnieren mit entspre- 
chenden Kunststoffen, Klebern, Schmelzklebern oder 
Kunststoffschaumen oder Kunstharzen im WarmpreB- 
verfahren mit den benachbanen Schichten kraftschlus- 
sig verbunden werden kdnnen. Diese vorgeschilderten 
Werkstoffe kdnnen gleichzeitig auch als Distanzeinlage 
75 ausgebildet sein, wenn ein Durchmesser bzw. eine 
Dicke der Faden bzw. Stabe von Gitter oder Netzen 
ausreichend sind nun bei der jeweiligen Viskositat des 
zur Verbindung der einzelnen Lagen verwendeten 
Kunststoffes 33 ein Durchtreten des flOssigen Kunst- 
ctoffmaterials zu ermoglichen, so daB nach dessen Aus- 
reagieren und Verfestigen eine kraftschlfissige Verbin- 
dung zwischen den einzelnen Lagen des Schis 1 herge- 
stellt wird. 

Die Zwischenlagen 14, 74 kdnnen dagegen beispiels- 
weise durch Materialien mit niederen Zugfestigkeiten 
einem hoheren Elastizitatsmodul oder geringeren Bie- 
gefestigkeiten bzw. vor allem einem zu den Verstar- 
kungseinlagen vollig unterschiedliches Temperaturdeh- 
nungsverhalten gebildet sein als die Verstarkungslagen 
13,24. 

Wie nun aus der Fig. 18 zu ersehen ist, besteht die 
Schale 2, die einen in etwa U-f6rmigen Querschnitt auf- 
weist, aus einer Decklage 101, auf der in Richtung des 
Schikerns 6 eine Verstarkungslage 102, z. B. ein Prepreg 
oder eine Matte aus Verstarkungsfasern, aufgebracht 
ist Die Verbindung zwischen dieser Verstarkungslage 
102 und der Decklage 101 kann durch in die Verstar- 
kungslage 102 eingebrachte Verbindungsmittel erfol- 
gen, die unter Druck und Temperatur ausreagieren. Es 
ist aber selbstverstandlich auch mdglich, die Verbindung 
der Verstarkungslage mit der Decklage 101 durch die 
Anordnung einer zusatzlichen Kleberschicht herzustel- 
len. Die Decklage 101 ist im Bereich einer Basis der 
U-profilformig ausgebildeten Schale 2 mit einer weite- 
ren Zwischenlage 103 verbunden, die wiederum fiber die 
bereits zuvor beschriebenen Verbindungsmdglichkeiten 
mit der Verstarkungslage 102 verbunden sein kann. Die- 
se Zwischenlage 103 kann beispielsweise auch aus me- 
tallischen oder nichtmetallischen Werkstoffen, insbe- 
sondere Aluminium oder Stahlblech oder durch ausreiB- 
feste Kunststoffe bzw. aus faserformigen Verstarkungs- 
materialien gebildet sein. 

Die Schenkel der U-profilf6rmig geformten Schale 2 
bilden die Seitenwangen 11. Der Obergangsbereich zwi- 
schen der Oberflache 10 und den Seitenwangen 11 kann 
abgerundet oder gegebenenfalls eckig sein. 

Die die Seitenwangen 11 bildenden Teile der Schale 2 
schlieBen mit den die Oberflache 10 bildenden Teilen 
der Schale, also der Basis der U-profilf6rmigen Schale, 
einen Innenwinkel 104 ein, der bevorzugt grOBer ist als 
90Grad. 

Die von der die Oberflache 10 des Schis bildenden 
Basis der Schale 2 abgewendeten freien Enden der 
Schenkel sind abgekantet, wobei ein dadurch gebildeter 
Vorsprung 105 in etwa parallel zur Oberflache 10 der 
Schale 2 veriauft und sich in die vom Schikern 6 abge- 
60 wendete Richtung erstreckt. Ein zwischen dem Vor- 
sprung 105 und der Seitenwange 11 eingeschlossener 
Knickwinkel 106 entspricht dem Innenwinkel 104 oder 
ist groBer als dieser Innenwinkel 104. 

Auf eine Innenflache 107 im Bereich des Vorsprunges 
105 bzw. in einem gekrummten oder geknickten Ober- 
gangsbereich 108 zwischen dem Vorsprung 105 und der 
Seitenwange 11 liegt eine Oberseite 109 der Fahrkanten 
7, die den Laufflachenbelag 5 seitlich begrenzen, an. 
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Zwischen zwei einander zflgewandten Stirnseiten 110 
der Fahrkanten 7, die bevorzugt um ein AusmaB 111 
distanziert sind, ist der Untergurt 4 angeordnet, der im 
vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel durch eine metalli- 
sche Verstarkungslage 112 gebildet ist, die uber Di- 
stanzhalter 113 im Abstand vom Laufflachenbelag 5 ge- 
halten ist. Zwischen der Zwischenlage 103 und der Ver- 
starkungslage 112 des Untergurtes 4 ist der Schikern 6 
angeordnet 

Sowohl eine dem Untergurt 4 zugekehrte Unterseite 

114 als auch eine der Schale 2 zugewandte Oberseite 

1 15 des Schikerns 6 ist mit vorragenden Stfitzelementen 

116 versehen. Diese uber die Ober- bzw. Unterseiten 
115 und 114 verteilt angeordneten StQtzelemente 116 
schlieflen zwischen sich Querkanale und Langskanale, 
also ein zusammenhangendes Netzwerk von Vertiefun- 
gen zwischen sich ein. Zwischen der Unterseite 114 und 
der Oberseite 115 sowie den diesen zugewandten Innen- 
seiten 117, 118 der Zwischenlage 103 bzw. der Verstar- 
kungslage 112 ist somit ein zusammenhangender Hohl- 
raum gebildet Dieser Hohlraum ist mit einem Kunst- 
stoff 1 19 gefiillt der gleichzeitig die kraftschliissige Ver- 
bindung zwischen diesen einzelnen Lagen, insbesondere 
der Zwischenlage 103 und der Verstarkungslage 112 
und dem Schikern 6 herstellt Mit dem Kunststoff 119, 25 
der bevorzugt durch einen Elastomerschaum oder jeden 
beiiebigen anderen Kunststoffschaum bzw. ein auf- 
schaumendes Kunstharz oder dgl. gebildet sein kann, ist 
aber auch ein Zwischenraum 120, 121 gefiillt, der von 
den die Seitenwangen 11 bildenden Schenkeln, dem 
Obergurt 3, dem Untergurt 4 und von den Schenkeln 
zugewandten Seitenwanden 122, 123 des Schikerns 6 
begrenzt ist 

Der die Zwischenraume 120, 121 fQllende Kunststoff 
119 dient gleichzeitig zur Verbindung der diese Zwi- 
schenraume begrenzenden Wandteile der Schale 2 bzw. 
des Schikerns 6 und des Untergurtes 4 bzw. des Lauffla- 
chenbelages 5 und der Fahrkanten 7. Der zum Ausfullen 
der Zwischenraume 120, 121 und zur Verbindung die- 
nende Kunststoff wird bevorzugt durch einen Zwei- 
komponenten-Kunststoff auf PU-Basis gebildet. Vor- 
teilhaft ist es hierbei, wenn ein Elastomerschaum ver- 
wendet wird 

Vorteilhaft ist es, wenn der Kunststoff eine Shore- 
Harte D zwischen 65 und 90, bevorzugt 72 bis 78 auf- 
weist Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel weist der 
Kunststoffschaum beispielsweise eine Shore-Harte D 
von 75 bis 76 auf. 

Um bei den elastischen Eigenschaf ten auch noch aus- 
reichende Festigkeiten aufzuweisen, ist es bei bestimm- 
ten Anwendungen moglich, daB der Kunststoff eine 
Dichte zwischen 0,5 und 1,5 kg/dm 3 aufweist, bevorzugt 
weist er eine Dichte zwischen 03 und 1,1 kg/dm 3 auf. 

Dadurch konnen die Elastizitats- und Festigkeitsei- 
genschaften aufeinander abgestimmt werden, und es 
wird bei ausreichender Festigkeit der Gesamtkonstruk- 
tion eine entsprechende Dampfung der Schlage, 
Schwingungen und Verformungen des Schis ermoglicht. 

Vorteilhaft ist dabei, daB durch die distanzierte An- 
ordnung der Verstarkungslage 112 des Untergurtes 4 
uber die Distanzhalter 113 im Abstand vom Lauffla- 
chenbelag 5 auch die Verbindung zwischen den beiden 
letztgenannten Teilen durch den Kunststoff 119 erfol- 
gen kann. 

In Fig. 19 ist die Verstarkungslage 102 gezeigt Diese 
besteht aus Faden 124, 125 bzw. 126, 127, wobei die 
Faden 124, 125 zu den Faden 126, 127 unter einem Win- 
kel 128, im vorliegenden Fall von 90° , zueinander ver- 
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laufen. Dieser Winkel 128 kann jedoch beliebige Gro- 
Ben zwischen 0° und 90° einnehmen. 

Die Faden 124 bis 127 biiden im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel ein Geflecht Diese kGnnen aber ebenso 
auch ein Gitter oder ein Gewirke oder ein Vlies biiden. 

Bevorzugt sind diese einzelnen Faden 124 bis 127 aus 
dem gleichen Material, beispielsweise Metall oder Glas 
oder Keramik oder Kohle, hergestellt Es ist aber eben- 
so mSglich, daB die Faden 124, 125 und 126 bzw. 127 aus 
jeweils unterschiedlichem Material bestehen und daB 
das Gewebe bzw. Gewirke aus abwechselnd nebenein- 
ander angeordneten Fasern aus unterschiedlichen Ma- 
terialien gebildet ist 

Die Faden 124 bis 127 verlaufen aber auch unter ei- 
nem Winkel 129 zu einer Langsachse 130 des Schis 1. 
Dieser Winkel 129 kann ebenso unterschiedlich groB 
sein, beispielsweise zwischen 1 0° und 80° . 

Durch die raumliche Verformung der Verstarkungs- 
lage 102, insbesondere im Bereich der die Seitenwangen 
11 bildenden Bereiche der Schale 2, wird auch im Be- 
reich der Seitenwangen eine raumliche Versteifung er- 
zielt die durch die raumliche Formgebung zu einer zu- 
satzlichen Stabilisierung der Form der Schale ftihrt. 

In den Fig. 20 bis 22 ist eine Ausfiih rungs variante 
gezeigt, bei der die Schale 2 eine Verstarkungslage 131 
zeigt, die aus mehreren Schichten 132, 133 besteht Jede 
dieser beiden Schichten besteht aus Fasern bzw. Faden 
124 bis 127. 

Wie insbesondere die Darstellung in Fig. 21 zeigt 
verlaufen die Fasern bzw. Faden 124 bis 127 der Schich- 
te 132 symmetrisch zur Langsachse 130 und schlieBen 
mit dieser einen Winkel 129 von beispielsweise 30° ein. 
Der Winkel 128 zwischen diesen Faden 124, 125 bzw. 
126,127 betragtz.B.120°. 

Dagegen ist in Fig. 22 gezeigt, daB Faden 134, 135 
bzw. 136, 137 der Schichte 133 unter einem unterschied- 
lichen Winkel 138, 139 zur Langsachse 130 des Schis 1 
verlaufen konnen. 

Damit ergibt sich ein unsymmetrisches Verstarkungs- 
profil fur die Schale 2, wobei durch die unterschiedli- 
chen Festigkeitseigenschaften durch die Ausrichtung 
der Faden 136, 137 bzw. 134, 135 zur Langsachse 130 vor 
allem die Faden 136, 137 eine Versteifung der Schale 2 
vor dem Fertigstellen des Schis 1 insbesondere auch in 
Richtung quer zur Langsachse 130 ermdglichen, wah- 
rend die Faden 134, 135 auch bei fertiggestelltem Schi 
auf die Verformungseigenschaften desselben einen star- 
keren EinfluB nehmen, da sie unter einem geringeren 
Winkel zur Langsachse 130 verlaufen und dadurch wan- 
rend des Durchbiegens des Schis in Art von Zugbandern 
wirken. 

In Fig. 23 ist gezeigt daB einzelne Faden 124 bis 127 
bzw. 134 bis 137 einen geringeren Durchmesser 140 
aufweisen als beispielsweise Faden bzw. aus mehreren 
Faden oder aus Bandern gebildete Zugbander 141, die 
einen Durchmesser 142 aufweisen. Dadurch ist es m6g- 
lich, zwischen diesen Zugbandern 141 Kavernen 143 
auszubilden, die nach dem Auflegen der Verstarkungs- 
lage 102 auf die Decklage 101 einen Hohlraum biiden, in 
welchem ein Verbindungsmittel, z. B. ein fliissiger 
Kunststoff 119, aufgenommen werden kann, mit wel- 
chem die Verstarkungslage 102 mit der Decklage 101 
verbunden werden kann. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, daB diese Zug- 
bander 141, beispielsweise in Art von Seilen, aus einzel- 
nen Fasern bzw. Faden 124 bis 127 bzw. 134 bis 137 
hergestellt sind. 

Auch bei diesen Verstarkungslagen 102 ist es selbst- 
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mehreren Schichten, wie beispielsweise anhand der 
Fig. 20 bereits gezeigt, herzustellen. 

Dazu kommt daB auch die Winkeliage der einzelnen 
Fasern bzw. Faden 124 bis 127 bzw. 134 bis 137 unter- 5 
schiedlich, vor allem auch symmetrisch oder unsymme- 
trisch zur Langsachse 130 sein kann. Auch die Materia- 
lmen der einzelnen Fasern bzw. Faden kfinnen in der 
jeweiligen Schichte 132, 133 bzw. Verstarkungslage 102, 
131 gleichartig oder wahlweise auch systematisch bun- io 
delweise unterschiedlich seia 

Durch die Verstarkung der Schale, insbesondere 
durch die winkelig zur Langsachse 130 verlaufenden 
Fasern bzw. Faden 124 bis 127 bzw. 134 bis 137 oder der 
Zugbander 141 wird die Eigensteifigkeit und die Form- js 
stabilitat der Schale 2, insbesondere bevor in diese der 
Schikern 6 eingelegt bzw. der Lauffiachenbelag 5 oder 
der Untergurt 4 aufgebracht wird, erhoht 

Dies ermoglicht nunmehr, daB wenn die Schalen auch 
nach l&ngerer Lagerdauer oder bei gestapelter Lage- 20 
rung, wie in Fig. 18 schematisch angedeutet, in eine 
Form 144, beispielsweise in einen Formunterteil 145, 
eingelegt werden diese verspannungsfrei im Formhohl- 
raum 146 zu liegen kommea Dadurch bedarf es keiner 
zusatzlichen Spannvorrichtungen bzw. Unterdruck- 25 
saugvorrichtungen oder ahnlichem, urn die Schale 2 im 
Formunterteil 145 zu fixieren, wodurch der Gesamtauf- 
bau dieser Vorrichtung vereinfacht und vor allem die 
Arbeitszeit zum Einiegen der einzelnen Teile und zum 
Fertigstellen des Schis 1 verringert wird. 30 

Des weiteren wird auch das Aufsetzen eines Form- 
oberteils 147 erleichtert und ein dichter AbschluB zwi- 
schen Formunterteil 145 und Formoberteil 147 erzielt, 
der das Einbringen des Kunststoffes in die Hohlraume 
zwischen die Schale 2, dem Schikern 6 und den Verstar- 35 
kungslagen 102, 131 begtinstigt und einen Austria des 
Verbindungsmittels, insbesondere des Kunststoffes 119, 
wahrend des Verbindungsvorganges der einzelnen Bau- 
teile zu einem Schi 1 verhindert Damit kann aber auch 
der Zeitaufwand fur eine Nachbearbeitung, insbesonde- 40 
re fur ein nachtragliches Polieren und Lackieren, verrin- 
gert werden bzw. ist es Oberdies mdglich, ohne einen 
nachtraglichen Lackiervorgang das Auslangen zu fin- 
den. 

In Fig. 24 ist eine andere Ausfuhrungsvariante eines 45 
Schis 1 mit einer erfindungsgemaBen Schale 2 darge- 
stellt. 

Die Schale besteht bei dieser Ausfuhrungsform aus 
der Decklage 101, auf der dem Schikern 6 zugewandten 
Seite eine Verstarkungslage 102 angeordnet ist Zwi- 50 
schen dieser Verstarkungslage 102 und dem Schikern 6 
ist dann in Richtung des Schikerns 6 gesehen eine Zwi- 
schenlage 103 und eine weitere Verstarkungslage 148 
angeordnet 

Sowohl die Verstarkungslage 102 als auch die Ver- 55 
starkungslage 148 erstrecken sich fiber die die Oberfia- 
che 10 bildende Basis der Schale 2 des Schis 1 und den 
Bereich der Seitenwangen 11 bis in den Bereich der 
Fahrkanten 7. Ein Untergurt 4 dieses Schis 1 besteht 
wiederum aus einer Verstarkungslage 102, einer Zwi- go 
schenlage 103 und einer weiteren Verstarkungslage 148. 
Der Untergurt 4 bildet somit einen Sandwichgurt, der in 
seinem Aufbau dem Aufbau des Obergurtes 3 im Be- 
reich der Oberfiache 10 entspricht Bevorzugt sind Dik- 
ken 149 der Zwischenlagen 103 im Obergurt 3 und im 65 
Untergurt 4 gleich groB und entsprechen auch die Fe- 
stigkeitseigenschaften der Verstarkungslagen 102, 148 
im Obergurt 3 und im Untergurt 4 einander. 
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Die Verstarkungslagen 102 und 148 sind jeweils aus 
Faden bzw. Fasern, die einander kreuzend angeordnet 
sind, gebildet Zumindest bei einer der beiden Verstar- 
kungslagen 102, 148 sind die Faden bzw. Fasern schrag 
zu einer Langsachse 130 der Oberfiache 10 der Schale 2 
verlaufend angeordnet 

Die Fig. 25 bis 28 zeigen jeweils unterschiedliche An- 
ordnungsmoglichkeiten der einzelnen Faden bzw. Fa- 
sern der Verstarkungslagen 102, 112, 131 und 148 in 
Bezug auf die Langsachse 130 des Schis 1. 

Wie aus Fig. 25 ersichtlich, verlaufen die Fasern bzw. 
Faden 134 bis 137 unter einem Winkel 129 zur Langs- 
achse 130. Der Winkel 129 ist ffir die Faden 134, 135 bzw. 
136, 137 gleich groB und betragt beispielsweise 45° Er 
kann jedoch generell zwischen 10 und 80° betragen. 

In der Darstellung aus der Fig. 26 ist die Ausrichtung 
bzw. der Verlauf von Fasern bzw. Faden 150, 151 so 
gewahlt worden, daB beispielsweise die Faden 150 senk- 
recht zur Langsachse 130 der Schale 2 verlaufen. 

Es ist aber ebenso, wie in Fig. 27 gezeigt, moglich, daB 
die Faden 150, 151 schrag zur Langsachse 130 verlaufen. 
wobei der Winkel 129 zwischen den Faden 150, 151 bzw. 
der Langsachse 130 auch kleiner als 45° , beispielsweise 
zwischen 1 0 und 30° , sein kann. 

In diesem Zusammenhang ist selbstverstandlich auch 
moglich, daB die Verstarkungslagen 102, 148 im Ober- 
bzw. im Untergurt 3, 4 hinsichtlich des Verlaufs der 
Faden 150, 151 unterschiedlich ausgebildet sein konnen. 

So ist es, wie in Fig. 28 gezeigt, auch moglich, die 
Verstarkungslage 148 oder beispielsweise auch die Ver- 
starkungslage 102 bzw. 131 aus Faden 150 bzw. 151 zu 
bilden, bei welcher die Faden 151 in einer geringeren 
Entfernung 152 angeordnet sind als die Faden 150, zwi- 
schen welchen eine Distanz 153 groBer ist 

In Fig. 29 ist eine weitere mogliche Ausbildung ge- 
zeigt, die eine flexiblere Gestaltung der Festigkeits- und 
Elastizitatseigenschaften der Verstarkungslagen 102, 
131, 148 bzw. des Schis 1 ermoglicht. Dies kann dadurch 
erzielt werden, wenn beispielsweise Faden 154, 155, 156, 
157 jeweils eine Fadengruppe 158 bilden, die in gleicher 
Folge hintereinander angeordnet ist, mit quer dazu ver- 
laufenden Faden 159, die beispielsweise alte gleichartig 
sein konnen, die Verstarkungslage bilden. Dabei ist es 
auch moglich, daB die Faden 154 bis 157 aus unter- 
schiedlichen Materialien, beispielsweise aus Metall, 
Kunststoff, Keramik, Graphit, bestehen. Dabei kann je- 
doch die Aufeinanderfolge der einzelnen Faden bzw. die 
Materialzusammensetzung einer Fadengruppe 158 be- 
liebig entsprechend den gewunschten Einsatzbedingun- 
gen des Schis 1 verandert werden. 

Selbstverstandlich ist es auch mfiglich, mit den Faden 
154 bis 157 vernetzten bzw. verwirkten Faden 159 un- 
terschiedliche Materialien zu verwenden und diese ge- 
gebenenfalls ebenfalls in Fadengruppen 158 anzuord- 
nen. 

Selbstverstandlich konnen diese Verstarkungslagen 
102, 112, 131 bzw. 148 auch durch irgendwelche Gewir- 
ke bzw. Gewebe oder Gitter gebildet sein. Auch ist es 
mSglich, jene Verstarkungslage 102, 112, 131 bzw. 148 
gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 24 mehrschich- 
tig, also mit zwei oder mehr Schichten, auszubilden. 

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB jeweils 
einzelne Merkmale der vorstehend beschriebenen Aus- 
fuhrungsvarianten in beliebigen Kombinationen eigen- 
standige, erfindungsgemaBe Losungen bilden kdnnen. 

Die einzelnen Lagen bzw. Schichten und Bauteile des 
Schis 1 sind teilweise zum besseren Verstandnis der Er- 
findung unproportional und maBstablich verzerrt dar- 
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22 Stirnseite 

23 AusmaB 

24 Verstarkungslage 

25 Distanzhalter 

26 Unterseite 

27 Oberseite 

28 Stutzelement 

29 Querkanal 

30 Langskanal 

31 Innenseite 

32 Innenseite 

33 Kunststoff 

34 Zwischenraum 

35 Zwischenraum 

36 Seitenwand 

37 Seitenwand 

38 Radius 

39 Anlagekante 

40 KJeberschicht 

41 Lange 

42 Breite 

43 AuBenflache 

44 Begrenzende 

45 Aufnahmekammer 

46 Aufnahmekammer 

47 Abstand 

48 Vertiefung 

49 Hone 

50 Oberflache 

51 Fortsatz 

52 MaQ 

53 Dicke 

54 Neigungswinkel 

55 Neigungswinkel 

56 Innenseite 

57 Stutzelement 

58 Verankerungsplatte 

59 Befestigungsmittel 

60 Vorderbacken 

61 Durchmesser 

62 Bohrung 

63 Vorsprung 

64 Vertiefung 
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65 Erhohung 

66 Beruhrungsflache 

67 Breite 

68 Begrenzende 
5 69 Dicke 

70 Wandstarke 

71 Wandstarke 

72 Wandstarke 

73 Horizontalmittelebene 
io 74 Zwischenlage 

75 Distanzeinlage 

76 Stab 

77 Stab 

78 Winkei 
,5 79 Winkei. 

80 Beriihrungsflache 

81 Ebene 

82 Kleberschicht 

83 Hohe 

20 84 Mittelbereich 

85 Schilangsmittelebene 

86 Abtreppung 

87 Distanz 

88 AuQenkante 
25 89 Innenkante 

90 Hohe 

101 Decklage 

102 Verstarkungslage 

103 Zwischenlage 
30 104 Innenwinkel 

105 Vorsprung 

106 Knickwinkel 

107 Innenflache 

108 Obergangsbereich 
35 109 Oberseite 

110 Stirnseite 

111 AusmaB 

112 Verstarkungslage 

113 Distanzhalter 
40 114 Unterseite 

115 Oberseite 

116 Stutzelement 

117 Innenseite 

118 Innenseite 
45 119 Kunststoff 

120 Zwischenraum 

121 Zwischenraum 

122 Seitenwand 

123 Seitenwand 
50 124 Faden 

125 Faden 

126 Faden 

127 Faden 

128 Winkei 
55 129 Winkei 

130 Langsachse 

131 Verstarkungslage 

132 Schichte 

133 Schichte 
60 134 Faden 

135 Faden 

136 Faden 

137 Faden 

138 Winkei 
65 139 Winkei 

140 Durchmesser 

141 Zugband 

142 Durchmesser 




DE 43 22 300 Al 



143 ICaverne 

144 Form 

145 Formuntertcil 

146 Formhohlraum 

147 Formoberteil 

148 Verstarkungslage 

149 Dicke 

150 Faden 

151 Faden 

152 Entfernung 

153 Distanz 

154 Faden 

155 Faden 

156 Faden 

157 Faden 

158 Fadengruppe 

159 Faden 



Patentanspruche 



10 



15 



20 



1. Schi mit einem insbesondere in eine Schale inte- 
grierten Obergurt, die einen etwa U-fdrmigen 
Querschnitt aufweist und deren Basis die Oberfla- 
che und deren Schenkel die Seitenwangen bilden 
und mit einem Untergurt, der auf von der Basis 25 
abgewendeten Stirnendbereichen der Schenkel 
aufliegt und gemeinsam mit der Schale einen inne- 
ren Hohlraum bildet, in dem ein Schikern angeord- 
net ist f dessen Ober- und Unterseite dem Ober- 
bzw. Untergurt zugewandt ist und dessen senk- 30 
recht oder geneigt dazu in Schiiangsrichtung ver- 
laufende Seitenwande distan2iert von den Schen- 
keln der Schale angeordnet sind und ein zwischen 
diesen verbleibender Zwischenraum mit einem 
ICunststoff, insbesondere einem Kunststoffschaum 35 
ausgegossen bzw. ausgeschaumt ist und die Ober- 
und Unterseite mit dem Ober- und dem Untergurt 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberseite (27) und bzw. oder die Unterseite (26) des 
Schikerns (6) iiber den die Zwischenraume (34, 35) 40 
ausfullenden Kunststoff (33) mit dem Ober- und 
bzw. oder Untergurt (3, 4) kraf tschlussig verbunden 
ist, der bevorzugt durch einen Elastomerschaum 
gebildet ist und daB der Schikern (6) und der Ober- 
bzw. Untergurt (3, 4) mit Ober die Ober- bzw. die 45 
Unterseite (27, 26) verteih angeordneten Stiitzele- 
mente (28) zur Bildung von in L&ngsrichtung und 
bzw. oder quer dazu verlaufenden Ausnehmungen, 
z. B. Langs- und bzw. oder Querkan&len (30, 29), die 
in die Zwischenraume (34, 35) munden, distanziert 50 
voneinander angeordnet sind, und daB die einander 
zugewandten Innenflachen der Schale (2) und des 
Untergurtes (4) oder der Fahrkanten (7) eine in 
Richtung der vom Schi abgewandten AuBenfiache 

(43) der Fahrkante(7) bis zu einer eine Berilhrungs- 55 
fiache mit der Innenflache abtrennenden Begren- 
zenden (44) eine sich stetig verjungende Auf- 
nahmekammer (45, 46) bilden. 

2. Schi nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den Schikern (6) zugewandte Begrenzende 60 

(44) der Berilhrungsflache zwischen der Schale (2) 
bzw. dessen Schenkel und dem Untergurt (4) in 
einer die AuBenfiache (43) der Fahrkante (7) auf- 
nehmenden Ebene verlauft 

3. Schi nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 65 
daB die den Schikern (6) zugewandte Begrenzende 
(44) der Berilhrungsflache zwischen der Schale (2) 
und dem Untergurt (4) auf der dem Schikern (6) zu- 



oder abgewandten Seite der die AuBenfiache (43) 
der Fahrkante (7) aufnehmenden Ebene angeord- 
net ist 

4. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche t 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein Volumen 
bzw. eine Querschnittsflache eines Zwischenraums 
zwischen einer Seitenwand (36, 37) des Schikerns 
(6) und den die Seitenwange (11) bildenden Schen- 
kel der Schale (2) bei starkerer Dampfung der Schi- 
verformung bzw. der auf die Fahrkanten (7) einwir- 
kenden Schlage groBer ist 

5. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine Quer- 
schnittsflache bzw. das Volumen der Zwischenrau- 
me (34, 35) unterschiedlich groB und insbesondere 
im Bereich einer dem weiteren Schi zugewandten 
Fahrkante kleiner ist. 

6. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sich eine Quer- 
schnittsflache der Zwischenraume (34, 35) in Langs- 
richtung des Schis (1) proportional zur Gesamt- 
querschnittsfiache des Schis (1) oder zur Quer- 
schnittsflache des Schikerns (6) verandert 

7. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine Quer- 
schnittsflache der Zwischenraume (34, 35) in einem 
Mittelbereich des Schis, insbesondere im Bindungs- 
aufnahmebereich kleiner ist, als in Richtung einer 
Schispitze (8) bzw. eines Schiendes (9). 

8. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet. dafl ein Neigungs- 
winkel (54) zwischen einem Laufflachenbelag (5) 
und einer Seitenwand (36, 37) des Schikerns (6) vom 
Mittelbereich des Schis (1) in Richtung der Schispit- 
ze (8) bzw. des Schiendes (9) kleiner wird. 

9. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein Neigungs- 
winkel (54) zwischen dem Laufflachenbelag (5) und 
einer Seitenwand (36, 37) des Schikerns (6) im Mit- 
telbereich bzw. im Bindungsmontagebereich kon- 
stant ist. 

10. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Seiten- 
wand (36. 37) des Schikerns (6) und eine Innenflache 
des Schenkets der Schale (2) parallel zueinander 
verlaufen. 

1 1. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Schenkel 
bzw. Seitenwangen (1 1) der Schale (2) zur Oberfla- 
che (10) einen gr6Beren Innenwinkel (16) einschlie- 
Ben, als zumindest eine Seitenwand (36, 37) des 
Schikerns (6) und der graBere Innenwinkel (16) be- 
vorzugt zwischen 70 Grad und 130 Grad, z. B. gro- 
Ber als 90 Grad ist und der kleinere Innenwinkel 90 
Grad betragt. 

1Z Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest 
eine der beiden Seitenwande (36, 37) des Schikerns 
(6) mit Vorspriingen (63) und bzw. oder Vertiefun- 
gen (64), insbesondere einer Randelung, versehen 
ist 

13. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die dem Schi- 
kern (6) zugewandte Oberfiache des Schenkels der 
Schale (2) mit Erhdhungen (65) und bzw. oder Ver- 
tiefungen, insbesondere einer Randelung, versehen 
sind. 

14. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
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1 bis 13, dadurch geklmzeichnet daB eine Hone 
der Stutzelemente (28) bzw. Erhdhungen (65) oder 
eine Tiefe der Vertiefungen (64) mit der Entfernung 
vom Mittelbereich des Schis (1) in Richtung des 
Schiendes (9) bzw. der Schispitze (8) zunimmt 5 

15. Schi nach einem oder mehreren der Ansp ruche 
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet dafi eine Hdhe 
der StQtzelemente (28) bzw. Erhdhungen (65) oder 
eine Tiefe der Vertiefungen (64) mit der Entfernung 
vom Mittelbereich bzw. im Aufnahmebereich der io 
Schibindung gr6Ber ist als in den sich vom Mittel- 
bereich in Richtung der Schispitze (8) bzw. des 
Schiendes (9) erstreckenden Bereichen. 

16. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafi die Stutzele- 15 
mente bzw. Erhahungen im Mittelbereich des Schis 
(1) insbesondere im Bindungsmontagebereich nur 
im Bereich der Seitenwande (36, 37) des Schikerns 
(6) angeordnet sind und eine Verankerungsplatte 
(58) fur die Aufnahme der Befestigungsmittel (59) 20 
der Schibindung im Bereich der Seitenwande (36, 
37) zwischen den auf den einander gegenuberlie- 
genden Oberfiachen angeordneten StQtzelementen 
(28) bzw. Erhdhungen (65) angeordnet ist und den 
Zentralbereich ohne Stutzelemente (28) bzw. Erhe- 25 
bungen uberspannt 

17. Schi nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dafi die Veranke- 
rungsplatte (58) aus einem Federstahl besteht 

1 8. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 30 
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dafi der Freiraum 
zwischen der Verankerungsplatte (58) und den die- 
sen zugeordneten Oberfiachen des Schikerns (6) 
bzw. des Obergurtes (3) durch den Kunststoff bzw. 
einen Kunststoff mit gegenUber den die Zwischen- 35 
raume (34, 35) ausfiillenden Kunststoff hdherem 
E-Modul bzw. geringerer Harte, insbesondere ein 
bei Energieeinwirkung bzw. Temperaturanderung 
seine Harte bzw. Elastizitatseigenschaften veran- 
derndes Gel, gebildet ist 40 

19. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunst- 
stoff zum Fallen der Zwischenraume (34, 35) aus 
einem Zweikomponenten-Kunststoff auf PU-Basis, 
insbesondere einem Elastomerschaum, gebildet ist 45 

20. Schi nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dafi die Dichte 
des Kunststoff es zwischen 0,5 und 1,5 kg/dm 3 , be- 
vorzugt 0,9 bis 1,1 kg/dm 3 , betrSgt 

21. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 50 
1 bis 20, dadurch gekennzeichnet dafi der Kunst- 
stoff eine Shore-Harte D zwischen 65 und 90, be- 
vorzugt 72 bis 78, aufweist 

22. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dafi zwischen 55 
dem Laufflachenbelag (5) und dem Schikern (6) ei- 
ne den Untergurt (4) bildende Verstarkungslage 
(24) aus Aluminium, Titanal, Fiberglas, Karbon, Ke- 
ramik oder Stahlblech angeordnet ist welche uber 
Distanzhalter (25) im Abstand vom Laufflachenbe- «> 
lag (5) gehalten ist. 

23. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 22, dadurch gekennzeichnet dafi die Fahrkan- 
te (7) mit in Richtung des Obergurtes (3) vorragen- 
den Fortsatzen (51) versehen ist, die zumindest um 65 
ein einer Dicke, der Schale (2) bzw. dem Schenkel 
entsprechendes MaB von der Aufienflache (43) der 
Fahrkante (7) in Richtung des Schikerns (6) distanz- 
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iert angeordnet sind. 

24. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 23, dadurch gekennzeichnet dafi die den 
Obergurt (3) bildende, einen etwa U-formigen 
Querschnitt aufweisende Schale (2) sowohl im Be- 
reich der die Oberflache (10) des Schis (1) bildenden 
Basis als auch im Bereich der Schenkel durch eine 
Decklage (12) und eine mit dieser verbundene Ver- 
starkungslage (13), z. B. ein Prepreg, gebildet ist 

25. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 24, dadurch gekennzeichnet dafi die U-formig 
profilierte Schale (2) im Bereich der Basis auf der 
dem Schikern (6) zugewandten Seite durch zumin- 
dest eine Verstarkungslage (13) und bzw. oder Zwi- 
schenlage (14), z. B. aus Titanal oder Aluminium 
oder mit Glasfaser, Karbonfaser oder Keramikfa- 
ser verstarktem Kunststoff, insbesondere ein Pre- 
preg, verstarkt ist 

26. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 25, dadurch gekennzeichnet dafi auf dem Schi- 
kern (6) sowohl in Richtung der Schale (2) als auch 
in Richtung des Laufflachenbelages (5) jeweils eine 
Lage aus einem glasfaserverstarktem Kunststoff, 
insbesondere einem Prepreg, eine Aluminiumeinla- 
ge und eine weitere Lage aus glasfaserverstarktem 
Kunststoff, insbesondere einem Prepreg, angeord- 
net ist 

27. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 26, dadurch gekennzeichnet daB auf der vom 
Schikern (6) weiter distanzierten weiteren Lage aus 
glasfaserverstarktem Kunststoff, insbesondere dem 
Prepreg, der Oberflachenbelag bzw. der Lauffla- 
chenbelag (5) angeordnet ist 

28. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 27, dadurch gekennzeichnet daB ein aus einer 
Laminatlage, einer Aluminiumlage und einer weite- 
ren Laminatlage gebildeter Verbundbauteil uber 
eine Distanzeinlage, welche bevorzugt eine einer 
Dicke eines Ansatzflansches der Fahrkanten (7) 
entsprechende Dicke senkrecht zur Oberflache des 
Schis (1) aufweist, zwischen dem Untergurt (4) und 
dem Laufflachenbelag (5) angeordnet ist. 

29. Schi mit einem in eine Schale integrierten Ober- 
gurt bei dem die Schale einen etwa U-formigen 
Querschnitt aufweist und deren Basis eine Oberfla- 
che und deren Schenkel Seitenwangen bilden, be- 
vorzugt nach einem der Anspruche 1 bis 28, da- 
durch gekennzeichnet dafi die den Obergurt (3) 
bildende, einen etwa U-f6rmigen Querschnitt auf- 
weisende Schale (2) sowohl im Bereich der die 
Oberflache (10) des Schis (1) bildenden Basis als 
auch im Bereich der Schenkel durch eine Decklage 
(101) und eine — mit dieser verbundenen Verstar- 
kungslage (102; 131), z. B. ein Prepreg, gebildet ist 
und daB Faden (124-127; 134-137) bzw. die Fa- 
sern der Verstarkungslage (102; 131) einander 
kreuzend und schrag zu einer Langsachse (130) der 
Oberflache (10) der Schale (2) angeordnet sind. 

30. Schi nach Anspruch 29, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verstarkungslage (102; 131) durch ein 
Netz, ein Gewirke oder Gewebe aus ein oder meh- 
reren Schichten (132; 133) von Faden (124-127; 
134—137) bzw. Fasern aus zugfesten Materialien, 
insbesondere Glas und/oder Keramik und/oder 
Kohlenstoff und/oder Metall gebildet sind. 

31. Schi nach den Anspruchen 29 und 30, dadurch 
gekennzeichnet daB die Fasern bzw. Faden 
(124—127; 134—137) in den verschiedenen Schich- 
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ten (132; 133) des Vlieses in unterschiedlichen, ins- 
besondere einem sich standig andernden Winkel 
(128) zueinander angeordnet sind 

32. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
29 bis 3 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die Vers tar- 5 
kungseinlage (102; 131) durch ein Vlies, insbesonde- 

re aus genadehen Fasern, aus zugfesten Materia- 
lien, insbesondere aus Metall, Glas, Keramik oder 
Kohle gebildet ist 

33. Schi nach einem oder mehreren der Ansprtiche jo 
29 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstar- 
kungslage (102; 131) mehrschichtig bzw. mehrlagig 
ist und die Fasern bzw. Faden (124-127; 134- 137) 
jeder Schichte in einem unterschiedlichen Winkel 
(129; 138; 139) zur Langsachse (130) der Schale (2) 15 
angeordnet sind. 

34. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
29 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden 
(124-127; 134-137) bzw. Fasern der beiden, die 
Verstarkungslage (102; 131) bildenden Schichten 20 
(132; 133) unter einem Winkel von 45 bis 90° ange- 
ordnet sind. 

35. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
29 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern 
bzw. Faden (124-127; 134-137; 150, 151; 25 
154-157, 159) der Verstarkungslage (102; 112; 131; 
148) aus gleichartigen Materialien gebildet sind 

36. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
29 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden 
(124-127; 134-137) bzw. Fasern der Verstar- 30 
kungslage (102; 131) jeweils aus unterschiedlichem 
Material bestehen bzw. die Verstarkungslage aus 
abwechselnd nebeneinander angeordneten Fasern 
aus unterschiedlichen Materialien gebildet ist 

37. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 35 
29 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern 
bzw. Faden in der jeweiligen Verstarkungslage 
(102; 131) systematisch bundelweise aus unter- 
schiedlichen Materialien bestehen. 

38. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 40 
29 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Ver- 
starkungslage (102; 131) einstuckig uber die Basis 
und die Schenkel der Schale erstreckt 

39. Schi nach einem oder mehreren der Ansprtiche 

29 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstar- 45 
kungslage (102; 131; 148) aus Fadengruppen (158) 
zusammengesetzt ist und jede Fadengruppe (158) 
in gleichbleibenden, vorzugsweise zueinander un- 
terschiedlichen Abstanden und/oder aus unter- 
schiedlichen Materialien bestehende Faden 50 
(154-157)aufweist 

40. Schi nach einem oder mehreren der Anspruche 
29 bis 39, dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern 
bzw. Faden (124-127; 134-137) bzw. die Verstar- 
kungslage (102; 131) mit einem KJeber bzw. einem 55 
bei unter Druck oder Temperatur sich verflussigen- 
den, Klebeeigenschaften aufweisenden Kunststoff 
beschichtet sind, der zumindest bei Raumtempera- 
tur keine Klebewirkung aufweist. 

41. Schi nach einem oder mehreren der Ansprtiche 60 
29 bis 40, dadurch gekennzeichnet, daB einzelne 
Fasern bzw. Faden (124-127; 134-137) der Ver- 
starkungslage (102; 131) bzw. iiber deren Flache 
angeordnete Zugbander (141) einen grdBeren 
Durchmesser (142) aufweisen, als die ubrigen Fa- 65 
sern bzw. Faden (124- 127; 134- 137) der Verstar- 
kungslage (102; 131). 

42. Verfahren zum Herstellen eines Schis (1), beste- 
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hend aus einer ein etwa U-fdrmiges Profil aufwei- 
senden Schale (2) mit einer eine Oberflache (10) des 
Schis (1) bildenden Basis und zwei die Seitenwan- 
gen (1 1) des Schis (1) bildenden Schenkeln, bei dem 
auf die Basis in einem zwischen den beiden Schen- 
keln angeordneten inneren Hohlraum eine Ober- 
seite (27) eines Schikerns (6) aufgelegt wird und der 
Hohlraum durch ein auf den von der Basis abge- 
wendeten Vorsprungen (17) der Schale (2) aufge- 
legter Untergurt (4) den inneren Hohlraum des 
Schis (1) begrenzt, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest eine die der Ober- oder Unterseite (27, 
26) des Schikerns (6) mit uber diese vorragenden 
StQtzelementen (28) oder Vertiefungen (64), insbe- 
sondere Langs- oder Querkanaien (30, 29) versehen 
wird und Seitenwande (36, 37) des Schikerns (6) von 
den Schenkeln der Schale (2) distanziert angeord- 
net werden und daB die zwischen der Innenflache 
der Schale (2) und der Ober- bzw. Unterseite (27, 
26) des Schikerns (6) angeordneten Hohlraume so- 
wie die Zwischenraume (34, 35) mit einem gleichar- 
tigen flussigen Kunststoff (33), insbesondere einem 
flussigen Kunststoffschaum, ausgefiillt und Uber 
dessen Haftwirkung kraftschlussig miteinander 
verbunden werden. 

43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Untergurt (4) bzw. eine Verstar- 
kungslage (24) und bzw. oder sonstige Lagen auf 
die von der Schale (2) abgewendete Unterseite (26) 
des Schikerns (6) lose uber Distanzhalter, insbeson- 
dere Stutzelemente (28) voneinander distanziert 
aufgelegt werden, worauf in die Hohlraume zwi- 
schen den einzelnen Lagen sowie die Zwischenrau- 
me (34, 35) und die Vertiefungen (64), z. B. Quer- 
und Langskanale (29, 30) mit einem gleichartigen 
flussigen oder plastifizierten Kunststoff (33), insbe- 
sondere einem Elastomerschaum, eingebracht wird 
der diese insbesondere durch ein Aufschaumen des 
Kunststoffes unter Temperatur- und bzw. oder 
Druckeinwirkung fullt und miteinander verbindet. 

44. Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch 
gekennzeichnet, daB zuerst die Schale (2) mit dem 
U-formigen Querschnitt des Schis (1) aus einer 
ebenfiachigen Decklage (12), z. B. einem Kunst- 
stoff, Polyester, Poly amid, ABS oder dgL unter 
gleichzeitiger Verformung mit zumindest einer auf 
diese aufgelegten Verstarkungslage (13), z. B. ei- 
nem Prepreg, hergestellt wird und durch die Erwar- 
mung sowie gegebenenfalls Druckeinwirkung die 
zumindest eine mit hartbaren Kunstharzen vorim- 
pragnierte Verstarkungslage (13) soweit erhitzt 
wird, daB das vorimpragnierte, bei Raumtempera- 
tur nicht klebende Kunstharz in einen Zustand 
uberftihrt wird in welchem es an den anliegenden 
Oberflachen der Decklage (12) bzw. der Verstar- 
kungslage (13) und gegebenenfalls einer weiters 
eingelegten Zwischenlage (14) anhaftet, worauf die 
Schale (2) in ihrer verformten Stellung so weit ab- 
gekuhlt wird, daB sie ihre gewunschte Form beibe- 
halt 

45. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 44, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungslage 
(13, 24) mit Kunstharzen vorimpragniert ist, die bei 
einer Erwarmung auf eine erste niederere Tempe- 
ratur, gegebenenfalls unter Druckeinwirkung an 
der benachbarten Oberflache der Decklage (12) 
oder der Verstarkungslage (13) bzw. der Zwischen- 
lage (14) anhaftet und nach Abkuhlung unter diese 
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formstabil wird und daB 
dieses Kunstharz bei einer Erwarmung auf eine 
zweite hohere Reaktionstemperatur nochmals an 
benachbarten Oberflachen von Zwischenlagen (14) 
bzw. dem Schikern (6) anhaftet und nach Abkah- 5 
lung unter diese zweite Reaktionstemperatur in ei- 
nen duroplastischen Zustand ubergeht 

46. Verfahren nach einem der Anspriiche 42 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, daQ die zweite Reaktions- 
temperatur gleich hoch oder niedriger ist als die 10 
Reaktionstemperatur des in die Hohl- bzw. Zwi- 
schenr&ume (34, 35) eingebrachten Kunststoffes. 

47. Verfahren nach einem der Anspriiche 42 bis 46, 
dadurch gekennzeichnet, daB die als Bindemittel 
dienenden Reaktionsharzmassen fflr die vorimpra- 15 
gnierten Bahnen der Verstarkungslage (13) bzw. 
der Zwischenlage (14) durch EP- oder UP-Harze 
oder Polydiallylphthalat gebildet sind. 

48. Verfahren nach einem der Anspriiche 42 bis 47, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die Unterseite 20 
(26) des Schikerns (6) uber ein vorzugsweise in ei- 
ner eigenen Schicht aufgebrachtes Bindemittel zu- 
mindest eine Verstarkungslage (24) und bzw. oder 
eine Zwischenlage (14) und bzw. oder ein aus zwei 
Decklagen und einem dazwischen angeordneten 25 
Kern bestehendes Sandwichelement, bei welchem 
der Kern eine geringere mechanische Festigkeit, 
insbesondere eine geringere Zugfestigkeit auf- 
weist, als die beiden Deckschichten und mit einem 
Laufflachenbelag (5) sowie Fahrkanten (7) zu ei- 30 
nem Halbfabrikat verbunden ist und daB das Halb- 
fabrikat mit der Oberseite auf den die Oberflache 
des Schis (1) bildenden Teil der Schale (2) aufgelegt 
wird, worauf die Fahrkanten (7), mit ihrer dem Schi- 
kern (6) zugewandten Oberflache an die Vorspriin- 35 
ge (17) der Schale (2) dichtend angepreBt werden 
und danach durch eine oder mehrere Offnungen in 
der Schale (2), insbesondere im Bereich der Schen- 
kel oder der Schispitze (8) oder der Vorsprunge 
(17), der flussige bzw. plastifizierte Kunststoff (33) 40 
in den Hohlraum eingebracht wird und daB nach 
dem Unterschreiten der FlieBtemperatur bzw. der 
Einfriertemperatur der Schi (1) aus der Herstel- 
lungsform entnommen wird und daran anschlie- 
Bend die uber die AuBenflachen (43) der Fahrkan- 45 
ten (7) vorstehenden Teile der Vorsprunge (17) ent- 
fernt, insbesondere abgefrast bzw. abgeschliffen 
werden. 

49. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 48, 
dadurch gekennzeichnet, dafl auf der Oberseite (27) 50 
des Schikerns (6) iiber ein vorzugsweise in einer 
eigenen Schicht aufgebrachtes Bindemittel zumin- 
dest eine Verstarkungslage und/oder eine Zwi- 
schenlage und/oder ein aus zwei Decklagen und 
einem dazwischen angeordneten Kern bestehendes 55 
Sandwichelement, bei welchem der Kern eine ge- 
ringere mechanische Festigkeit, insbesondere eine 
geringe Zugfestigkeit aufweist, als die beiden 
Deckschichten befestigt ist und daB der an seiner 
Unterseite und an seiner Oberseite mit zusatzlichen «> 
Lagen bzw. Sandwichelementen verstarkte Schi- 
kern (6) auf seiner der Schale zugewandten Ober- 
seite mit Qber diese vorragenden Stutzelementen 
oder die Schale (2) mit in Richtung des als Halbfa- 
brikat vorgefertigten Schikerns (6) vorragenden 65 
Stiitzelemente versehen wird und daB in die Schale 
bei deren Formgebung nur eine die Lage der ver- 
formten Schale fixierende Verstarkungseinlage ein- 
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gelegt ist, die vorzugsweise die Stutzelemente aus- 
bildet 

50. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 49, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff durch 
das Zusammenmischen zweier Komponenten auf 
PU- Basis hergestellt ist und die beiden miteinander 
vermischten Komponenten einen Elastomer- 
schaum bilden. 

51. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 50, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Kompo- 
nenten des Kunststoffes so miteinander vermischt 
werden bzw. eine so ausreichende Menge von 
Kunststoff in die Hohlraume und Zwischenraume 
eingebracht wird, daB eine Dichte des ausreagier- 
ten Kunststoffes zwischen 0,5 und 1,5 kg/dm 3 , be- 
vorzugt 0,9 bis 1 kg/dm 3 betragt 

52. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 51, 
daB die beiden Komponenten des Kunststoffes so 
miteinander vermischt werden bzw. eine so ausrei- 
chende Menge von Kunststoff in die Hohlraume 
und Zwischenraume eingebracht wird, daB die Sho- 
reharte D 65 bis 90, bevorzugt 72 bis 78 betragt 

53. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 52, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Oberflache eines 
PreBstempels bzw. einer Formfiache zur Aufnahme 
der dem Schikern (6) zugewandten Innenflache der 
Schale (2) mit uber die Oberflache verteilten Ver- 
tiefungen versehen ist und bei der Verformung der 
Decklage (12) mit der Verstarkungs- und gegebe- 
nenfalls Zwischenlage (13, 14) bzw. der Herstellung 
des Untergurtes (4) mit so hoher Kraft gegen die 
dem Schikern (6) zugewandte Oberflache gedriickt 
wird, daB das Bindemittel bzw. die Verstarkungs- 
oder Zwischenlage (13, 14) die Ausnehmungen im 
PreBstempel bzw. der Formfiache ausf ullen. 

54. Verfahren nach einem der Anspruche 42 bis 53, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schikern (6) vor 
dem Einlegen in die Schale (2) bzw. vor dem Auf- 
bringen von Verstarkungs- bzw. Zwischenlagen 
oder Sandwichelementen fur den Untergurt (4) in 
eine dem gewunschten raumlichen Verlauf des 
Schis (1) entsprechende Raumform durch spannab- 
hebende Bearbeitung bzw. durch einen Biegevor- 
gang Verbracht wird und in dieser raumlich ver- 
formten Lage durch bei dem PreBvorgang aktivier- 
te und danach unter die FlieBtemperatur bzw. die 
Einfriertemperatur abgekuhlte Bindemittel fixiert 
wird 
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